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Resumen

La estructura industrial constituy6 uno de los elementos fundamentales de las
condiciones para el desarrollo de las luchas sociales en la ciudad de Ledn, Gua-
najuato, en la segunda mitad del siglo XX. El estudio de la estructura industrial
existente, y en particular la rama de produccion predominante en esta ciudad
desde los afios cuarenta, es la de la produccion de calzado. La figura concreta
desarrollada alcanzada en ella es el sistema fabril, mismo que determina el
conjunto de la produccion industrial leonesa. Este sistema fabril mostré una di-
vision cualitativa y la proporcionalidad cuantitativa del sistema de maquinaria,
que sin embargo presenta imperfecciones en su desarrollo que se expresan en
las peculiaridades de aquella estructura industrial.

Palabras clave: estructura industrial, sistema fabril, sistema de maquinaria,
cuerpo material de la fabrica.

Clasificacion JEL: D21, D24, E23, 52, 167
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Abstract

The industrial structure was one of the fundamental elements of the conditions
for the development of social struggles in the city of Ledn, Guanajuato, in the

Fecha de Recepcion: 13-Jul-17  Fecha de Aprobacion: 02-Sep-17.
1. Profesor-investigador en el Departamento de Economia de la Universidad de Guadalajara.

71



Expresion Econémica, nam. 41, 2018. Universidad de Guadalajara. CUCEA. ISSN 1870-5960

second half of the 20th century. The study of the existing industrial structure
and, particularly, the predominant branch of production in this city since the
forties, is the production of footwear. The developed concrete figure reached
in it is the factory system, which determines the whole of Leon’s industrial pro-
duction. This manufacturing system showed a qualitative division and the quan-
titative proportionality of the machinery system, which nevertheless presents
imperfections in its development that are expressed in the peculiarities of that
industrial structure.

Key words: industrial structure, manufacturing system, machinery system,
material body of the factory.
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Introduccion

El proposito de este trabajo es analizar un elemento de las condiciones econd-
micas en las que se originaron y se desarrollaron las luchas sociales en Ledn,
Guanajuato: la estructura industrial. Un elemento fundamental del contexto
econdmico es, sin duda, la estructura industrial. Es por eso que se investigara
la estructura industrial existente en la ciudad de Ledn, Guanajuato. La rama
de produccion predominante en esta ciudad desde mediados del siglo XX es la
produccion de calzado, por esta razén constituye el tema central del andlisis.
En el estudio de la estructura industrial es preciso analizar, primeramente, la
figura concreta alcanzada por el sistema fabril.

Como en el periodo estudiado, los afios setenta y ochenta del siglo XX, el
modo de produccidn capitalista es el modo de produccion plenamente domi-
nante en el sistema industrial leonés, constituido predominantemente, como ya
se ha indicado, por la rama de la produccidn del calzado, el punto de partida
del andlisis es naturalmente el hecho de que el capital determina el conjunto de
la produccion industrial leonesa.

Como la figura de empresa dominante en el sistema industrial es la fabrica,
es decir, como el sistema fabril subordina al conjunto de la produccion indus-
trial leonesa, ya que los modos de empresa tradicional y en transicion estan
subordinados al sistema de produccién maquinizado por mas que, en cuanto
a nimero de establecimientos, sean estos ltimos un monto mayor comparado
con el de las fabricas, son estas tltimas las que determinan la logica del sistema
industrial.

La fabrica representa las condiciones sociales dominantes en la produccion de cal-
zado. Por una parte, los establecimientos fabriles son los responsables de la mayor
parte del volumen producido por la rama (la produccion de los otros tipos de uni-
dades productivas es, segiin informacion de los representantes de la Camara [de
la Industria del Calzado del Estado de Guanajuato], bastante marginal). Por otra
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parte, la produccidén fabril impone al resto de los establecimientos industriales las
condiciones para producir calzado: los costos de produccion, los precios de venta
e incluso cierto nivel minimo de mecanizacion. La fabrica ha impreso su sello a la
estructura industrial de Leén (Nieto, 1988: 85).

Es por eso entonces que se debe comenzar el andlisis por el sistema fabril.

1. El sistema fabril

El propésito en este apartado es exponer los rasgos esenciales del sistema fa-
bril de la industria del calzado en la ciudad de Ledn. Estos rasgos se describen
con base en la informacién que brindan trabajos de investigacion cuyos datos
provienen de fines de los afios setenta. El objetivo no es reiterar, mas o menos
coherentemente, los datos empiricos brindados por tales estudios, sino mds bien
hacer una relectura de ellos a partir de las categorias de la critica de la economia
politica. Esta exposicion no tiene como propdsito describir los hechos aislados,
sino de explicar la estructura de la produccion que caracteriza un periodo de-
terminado. Este abarca las décadas de los afios setenta y ochenta del siglo XX.

En México la transicion de una formacion social con predominio de rela-
ciones de produccion precapitalistas, a otra formacion social basada en el do-
minio de relaciones de produccion capitalistas se efectud durante el siglo XIX.

Segtn Gilberto Argiiello: “la dindmica de la intraacumulacion primitiva
del capital se inicié en México a finales del siglo XVIII” (Argiiello, 1983: 95);
afirma ademads que “desde 1770 hasta 1870 la historia mexicana se inscribe
directamente en la coyuntura econémica mundial determinada por la Revolu-
cion Industrial inglesa y por la Revolucion Francesa; éstas expresan el paso del
capitalismo manufacturero al capitalismo industrial” (Argiiello, 1983: 103). Y
concluye que en el lapso de 1854 a 1879 “[...] culmind el proceso de acumula-
cion primitiva interna, se instaur6 el modo de produccion capitalista dominante
y se consolidé el Estado nacional moderno” (Argiiello, 1983: 148).

Por su parte, Sergio de la Pena plantea que la etapa de transicion hacia el
capitalismo en México va de la revolucion de independencia “hasta la época de
la restauracion de la republica, es decir, hasta la década de los afnos setenta”

2. Segun Gilberto Argiiello: “En el periodo 1850-1870 se registraron profundas transformaciones
que culminaron en la dominacién del modo de produccién capitalista, integrado al mercado
mundial en un momento en que la capacidad nacional para crear industrias era incipiente, pese
a que a nivel mundial el capitalismo maquinofacturero se habia implantado ya férreamente.
Por eso, en la division mundial del trabajo, México quedé inscrito como pais dominante y
dominado” (Argiiello, 1983: 146y 147).

73



Expresion Econémica, nam. 41, 2018. Universidad de Guadalajara. CUCEA. ISSN 1870-5960

(De la Pena, 1978: 82).> Aunque considera que la acumulacién primitiva termi-
na propiamente “en la tltima década del siglo XIX” (De la Pefa, 1978: 157).

No obstante, desde principios de la década de los setenta de ese siglo se
verificd en el pais una expansion industrial que tuvo su consolidacion en la
época porfirista, que transcurrié de 1876 a 1911 (De la Pena, 1978: 153). Al
final de los afnos setenta del siglo XIX la produccion en su conjunto recibié un
importante impulso “bajo la influencia de la paz inestable” de esos anos. En
particular la industria de la transformacion tuvo un crecimiento que no por
modesto fue menos importante. La industria textil es exponente de las carac-
teristicas mas significativas del proceso de génesis capitalista y de su desarrollo
(Argtiello, 1983: 116).

Asi,

[...] en 1837 se fundaron cuatro fabricas modernas de hilados en Puebla con ocho
mil husos, y en 1844 ya habia 47 en todo el pais, con 113,813 husos. Durante largo
tiempo se hilaba en fabricas, pero se tejia en la antigua industria artesanal [...] Ha-
cia 1850 se contaban en el pais cincuenta fabricas de hilados y tejidos, mientras en
1879 llegaban a 98 (Argtiello, 1983: 117y 148).

En el periodo del porfirismo la industria textil tuvo una expansién modesta de
1877 a 1892, una aceleracion en su expansion de 1892 a 1906 y una recesion de
1906 a 1910. No obstante, “en 1911 la textil era la rama de mayor importancia,
con 145 industrias y una capacidad formada por 725,000 husos, mientras en
1887 contaba con s6lo 238 mil”.}

3. Dice De la Penia: “La construccién del capitalismo y los momentos finales del transito se
confunden en un solo proceso que en México tiene lugar en la segunda mitad del siglo XI1X”
(ibidem, pp. 157 y 158). Este lapso “incluye aproximadamente las etapas correspondientes
a la republica restaurada, la toma del poder por Diaz y casi todo el porfirismo” (ibidem,
p. 158). Sin embargo, “[...] La verdadera etapa de construccion del capitalismo se deberia
limitar hasta los afnos finales del siglo XIX” (idem). No obstante, indica que en las dos décadas
que van de 1855 a 1875 “se iniciaron grandes cambios agrarios correspondientes al proceso
de expoliacion caracteristica de la acumulacion originaria que habrian de consolidarse en
el porfirismo, después de mas de cuarenta afios de violencias, despojos y repartos de tierras
publicas” (ibidem, p. 123).

4. “El conjunto de la economia observd en el periodo porfirista [que va de 1876 a 1911]
una poderosa evolucién en torno a diversas variables interdependientes [...] No existen
estimaciones sobre el crecimiento del producto en la totalidad del periodo pero se supone
que la reaccion de la economia ante el conjunto de estimulos que operaron sobre ella se inicié
desde finales de los anos setenta bajo la influencia de la inestable paz de esos afios” (De la
Pena, 1978: 167).

5. “A diferencia de la expansion de los sectores primarios y en los servicios, la industria de
transformacion observd un crecimiento mds bien modesto. La preocupacion inmediata
portirista no fue la industrializacién, aunque se protegié y subsidi6 a la actividad [...] En
consecuencia, en el periodo de 1877 a 1910 el producto de la industria de transformacion
s6lo logré un crecimiento modesto e irregular del 3% anual, a precios constantes, incluyendo
estancamientos y contracciones |[...] De hecho hay dos subperiodos claramente definidos:
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En este contexto se efectia el surgimiento del sistema fabril en Ledn, Gua-
najuato.

La fébrica, es decir, el taller fundado en el empleo de maquinaria (Marx,
1977: 461) tiene su origen en la ciudad de Ledn a finales del siglo XIX. Es en la
rama de la industria de los hilados y tejidos en donde primero aparecen esta-
blecimientos de este tipo. En 1877 se fund¢ la fabrica de hilados y tejidos “La
Americana” (Labarthe, 1985: 8) propiedad de los senores Idelfonso Portillo y
Jorge Heyser. La empresa se ubicaba en la acera poniente de la calle Aquiles
Serddn, entre el Boulevard Lopez Mateos y Melchor Ocampo. A partir de 1879
se instald en ella una planta generadora de energia eléctrica con capacidad de
1.8 kw. Esta tltima habria sido una de las primeras plantas de energia eléctrica
instaladas en la Republica Mexicana, junto con otra en Orizaba, Veracruz.t
Mas adelante en 1894 se cred la fundicion “La Esperanza”.” Sanchez Ponce
no precisa si en “La Americana” la energia eléctrica fue usada como fuerza
motriz de la maquinaria o s6lo como material auxiliar, ya que “aunque muchas
industrias contaban con plantas eléctricas, las usaban sélo para alumbrado; asi
vendian la energia a las poblaciones cercanas y seguian moviendo su maquina-
ria por medio del agua” (Sédnchez Ponce, 1976: 42). La ubicacion espacial de
“La Americana” descarta el uso de la fuerza hidrédulica pero no la del vapor.
El testimonio siguiente parece confirmar que la maquinaria de esta fabrica era
movida por vapor y brinda informacién adicional sobre las fabricas existentes
en la época:

[...] Sélo la fabrica establecida por los senores Fich [sic] y Compaiiia [en compa-
racion con los talleres existentes] disponen de una maquinaria movida por vapor

uno de expansion desde 1877 hasta 1906 y otro de abierta declinacion de 1907 a 1910” (De la
Penia, 1978: 297). “Al principio de este periodo [1877-1910] los textiles tuvieron una expansién
modesta (hasta 1892 crece el producto textil en menos de 3% anual en términos reales...). En
cambio, desde 1892 se observa una aceleracion considerable del producto hasta 1906 (crece en
9% anual) debido a la intensa modernizacion de la industria inducida por la elevacion rapida
del ingreso del conjunto de la poblacion asi como por la consolidacion de la red nacional
de los ferrocarriles. En cambio, desde ese afio hasta finales del porfirismo la industria textil
entré en una grave recesion debido a la crisis del exterior, al igual que en todas las ramas
industriales, pero de mayor intensidad (se contrajo el producto con ritmo de 5% anual). A
pesar de la contraccion observada, en 1911 la textil era la rama de mayor importancia, con 145
industrias y una capacidad formada por 725,000 husos, mientras en 1887 contaba con sélo 238
mil” (De la Pena, 1978: 209 y 210).

6.  “La utilizacion de la energia hidroeléctrica por primera vez se llevo a cabo en una fabrica de
hilados y tejidos de Ledn, Guanajuato, llamada “La Americana”, propiedad de los sefiores
Portillo y Heyser, en 1879, mediante una planta térmica de 1.8 kW; y en una fabrica de
henequén de Orizaba, que tenia una planta eléctrica con capacidad de 500 caballos de fuerza”
(Sanchez Ponce, 1976: 41). Véase para la ubicacion de La Americana: http://www.ruelsa.com/
cime/cimehia.html; y para el nombre de sus propietarios: http://www.ruelsa.com/gto/leon/
leon4.htm

7. Wigberto Jiménez Moreno menciona la fundicién “La Esperanza” funcionando desde 1894
(véase Jiménez, 1974: 14).
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y produce, por término medio, 300 pares de zapatos al dia. Fuera de esta fabrica,
solo existen las siguientes movidas por vapor [subrayado mio J. H.]: una de hilados y
tejidos de lana, una de hilados y tejidos de algoddn, 5 de medias y calcetines. Hay
ademas en la ciudad dos fundiciones de fierro y en la Municipalidad cuatro molinos
de harina movidos por vapor [...]J*

El empleo del vapor y de la fuerza hidréulica persistio en la industria mexicana
hasta finales del Porfiriato.” No obstante, en el ano de 1898 fue inaugurada en
la ciudad de Le6n la luz eléctrica, aunque en reducida escala y solo al finalizar
1904 se iniciaron las obras para introducir la corriente eléctrica procedente del
Duero en el estado de Michoacén. Por otra parte, es de notarse que un medio
de transporte caracteristico de la época de la gran industria mecanizada, como
es el ferrocarril, sea introducido en Leon en el mismo periodo. En 1882 Ledn
se comunico por ferrocarril a las ciudades de México, Guanajuato y Lagos de
Moreno; en 1884 con Ciudad Juérez, y en 1888 con Guadalajara, a través de Ira-
puato (Jiménez Moreno, 1974: 9). Pese a no convertirse en el entronque princi-
pal hacia el noroeste del pais, papel que le correspondio a Irapuato, la conexion
con el ferrocarril seguramente le dio a la industria leonesa un fuerte impulso.
Si bien la rama textil alcanz6 un desarrollo importante durante la segunda
parte del siglo XIX y la primera del XX, su declinacion es simultdnea al ascen-
so de la rama del calzado en los anos posteriores a la Revolucion (Labarthe,
1985: 9). Testimonios de reboceros indican que para 1950 la produccion estaba
declinando (Calleja, 1994: 44). La crisis de 1958 represento el tiro de gracia de
la rama textil, pues “por 1960 sobrevino una escasez de trabajo del rebozo” y
aunque la produccion se reactivé después de la crisis, los talleres habian dismi-
nuido (Calleja, 1994: 44). En 1978 quedaban sélo tres talleres que empleaban
a 16 obreros (Calleja, 1994: 44).1° Por su parte la industria del calzado, si bien
habia tenido cierta presencia a finales del siglo XIX, su desarrollo propiamente
dicho no data sino de los afios veinte del siglo XX, y alcanza su consolidacion en

8. Véase Aranda, P, 1974, Boletin, Organo del Archivo Historico Municipal, nam. 4, tercera
época, julio-agosto de 1974, pp. 1y 2, Le6n, Guanajuato, citado en: Calleja, 1994: 36. Perfecto
L. Aranda era jefe politico de Ledn, el texto citado es parte de su informe presentado al
Ayuntamiento el 1 de enero de 1897.

9. (Séanchez Ponce, 1976: 43). Este autor hace notar las razones por las que la maquina de vapor
no cumplié un papel importante en la industrializacién en México en comparacion con otros
paises, y en cambio la energia hidroeléctrica constituyé un elemento impulsor decisivo. Entre
los obstéaculos debe contarse el elevado costo del carbén, que tenia que ser importado debido
a la escasez del mismo en el pais. En cambio la orografia de este tltimo y sus grandes caidas
de agua favorecieron el desarrollo de la produccion de energia hidroeléctrica, por lo que las
maquinas movidas por el vapor pasaron a segundo plano (Sanchez Ponce, 1976: 40).

10.  El declive de la industria textil en Ledn, Guanajuato, se dio por la competencia de los centros
industriales con productividad del trabajo més elevada (una concentracién de capital mayor,
etcétera) (cf. Calleja, 1994: 75); sin embargo, esta autora considera expresamente otras
razones para explicar ese declive).
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los afos de la Segunda Guerra Mundial y el inmediato periodo de la posguerra.
Esto es importante para nuestro objeto de estudio puesto que la configuracion
econdmica, social y politica de la ciudad de Ledn, a partir de la segunda mitad
del siglo XX, ha estado determinada por el desarrollo de la industria del calza-
do. En 1976, por ejemplo, se afirmaba que el 95% de la poblacién econdmica-
mente activa de 12 anos y mas estaba relacionada con la industria del calzado
(Iglesias, 1998: 38).!! De ahi que se privilegie el estudio de las caracteristicas de
la industria del calzado en esta parte del trabajo.

Para caracterizar el sistema fabril es preciso indicar primero como se ori-
gina, después cudles son las caracteristicas del cuerpo material de la fabrica,
luego los rasgos principales del cuerpo social, el obrero social y, finalmente, los
efectos de la produccion maquinizada sobre la poblacion obrera.

Para comprender la estructura industrial es necesario conocer las carac-
teristicas de la figura dominante de la produccion. La fabrica es la figura do-
minante en la estructura industrial de la ciudad de Ledn, particularmente en
la rama del cuero y del calzado. Por esa razén es por ella de la que se parte en
este apartado. La investigacion del sistema fabril debe incluir, ademds de las
caracteristicas del sistema de maquinaria, que constituye el cuerpo de la fabri-
ca, una vision del conjunto de ésta. El conjunto de la fibrica se compone, por
una parte, del sistema de maquinaria y, por otra, del obrero social. El sistema
de maquinaria alcanza su figura més desarrollada en el sistema automatico. Sin
embargo, este ultimo en su figura historica concreta admite grados de desarro-
llo muy diversos. En el estudio de la figura concreta que alcanza la fabrica de
calzado en Ledn es necesario conocer: en primer lugar, el cuerpo material de la
fabrica y luego el cuerpo social, es decir el obrero colectivo.

1.1. El cuerpo material de la fabrica

Se debe analizar primeramente la introduccion de la maquinaria, es decir la tran-
sicion a la empresa maquinizada. La industria del calzado a fines del siglo XIX
y principios del XX estaba formada fundamentalmente por pequefios talleres
artesanales y manufactureros.

Por medio de testimonios obreros sabemos que durante la primera década del siglo
[XX], la maquinaria atin no se extendia en la manufactura de calzadoy por ello la pro-
ductividad del trabajo era muy reducida, “a lo sumo un par de docenas” de zapatos
a la semana. El tipo de calzado que hacian estos obreros artesanos, que se califican
a si mismos como “completos”, era el que se llamaba “volteado” (Nieto, 1988: 119).

11. La autora cita datos de la Camara Guanajuatense del Calzado.
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No se tiene documentada la existencia en ese siglo de establecimientos ma-
nufactureros de gran escala. En todo caso, la manufactura existente, o bien
era de escala reducida o bien asumi6 la forma de una manufactura dispersa o
desarticulada (Marx, 1977: 523);'2 misma dispersion o desarticulacion que rea-
parece en el sistema fabril, como se verd més adelante. Lo que caracterizaba en
general a la mayoria de los establecimientos de las ramas industriales, y la del
calzado en particular, era el modo de empresa artesanal propiamente dicha o en
su caso de manufactura dispersa, que aparecia como empresa artesanal:

[...] No es la gran industria la que estd establecida en la ciudad, sino la industria
pequena que ha llegado a colocar a Le6n en un lugar importante entre las demas
ciudades de la Republica. Las principales industrias son: el curtimiento de pieles,
la fabricacion de articulos de cuero, tales como arneses de todas clases, sillas de
montar, trajes para charro, la fabricacion de zapatos y los tejidos de lana y algodon
como rebozos, chales, zarapes, etc. Pero a pesar de que se nota una gran actividad
[...] aqui en Ledn, los productos mencionados resultan de una elaboracion lenta y
dificil sometida a procedimientos primitivos e imperfectos; a ella concurren el tra-
bajo asalariado individual o en la familia; pero generalmente las sociedades o com-
paritas manufactureras no se emplean para nada. Puede decirse que cada una de las
casas de la ciudad es un taller [cursivas mias J. H.] de reboceria, de talabarteria, de
fragua o zapateria, en la que la familia toda se emplea: el marido y la mujer, las per-
sonas mayores desempefian los trabajos que reclaman el mayor esfuerzo, mientras
que los nifios trabajando también atienden a los asuntos compatibles con su edad y
con su fuerza. Los talleres de reboceria tienen maquinas primitivas de madera que
requieren mucho trabajo y rinden poco, y las obras de zapateria son desempefniadas
por el trabajo manual [...] (Calleja, 1994: 36).

En la industria del calzado la transicion de la manufactura a la empresa ma-
quinizada la dificultan el caracter heterogéneo de los materiales que han de
componer el calzado, la diversidad de modelos segin la edad, sexo y temporada
(moda) y su caracter suntuario.”” El punto nodal de transicion de la empresa
artesanal y manufacturera al sistema fabril en la industria del calzado se regis-

12. “Durante el periodo manufacturero la base seguia siendo la industria artesanal, aunque
disgregada” (Marx, 1977: 523).

13. Respecto a las dificultades en la transicion de la manufactura heterogénea al sistema
maquinizado, dice Marx: “La falta de conexion entre los procesos en que se descompone la
produccién de obras meramente ensambladas, ya dificulta, en siy para si, la transformacién
de tales manufacturas en la empresa maquinizada caracteristica de la gran industria; pero
en el caso de los relojes se superponen otros dos obstaculos: la pequenez y delicadeza de sus
elementos y su cardcter suntuario, y por tanto su variedad, del tal modo que en las mejores
casas de Londres, por ejemplo, a lo largo de todo un ano apenas se fabrican doce relojes cuyo
aspecto sea similar. La fabrica relojera de Vacheron & Constantin, que emplea con éxito
magquinaria, a lo sumo entrega tres o cuatro tipos diferentes por su forma y tamano” (Marx,
1977: 418).
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trd, en Ledn, a finales del siglo XIX con la introduccidn de la maquinaria y, mas
especificamente, con la méquina de coser o pespuntadora.

La méquina decisivamente revolucionaria, la que se apodera indistintamente de
todos los innumerables ramos de esta esfera de la produccion [de prendas de ves-
tir] —modisteria, sastreria, zapateria, costura, sombrereria, etc.—, es la maquina
de coser (Marx, 1977: 574).

El punto de partida de la Revolucion Industrial del siglo XVIII es la parte de la
maquina que constituye la maquina herramienta y lo vuelve a ser cada vez que
las empresas artesanal o manufacturera se transforman en empresa maquiniza-
da (Marx, 1977: 454). La maquina herramienta, mediante el movimiento que
le imprimen los mecanismos de movimiento y de transmision, ejecuta con sus
herramientas las operaciones que efectuaba el obrero manual con herramientas
similares, se apodera del objeto de trabajo y lo transforma con arreglo a un fin.
En un primer momento es indistinto que la fuerza motriz sea humana o pura-
mente mecanica (Marx, 1977: 454 y 455). El punto esencial es que la mera he-
rramienta es reemplazada por una maquina, cuando aquélla, antes manipulada
por el obrero, es transferida a un mecanismo. Al ocurrir esto, “por el momento,
deja adn al hombre, aparte del nuevo trabajo de vigilar la méquina con la vista
y corregir sus errores con la mano, el papel puramente mecénico de la fuerza
motriz” (Marx, 1977: 455). Al ampliarse las dimensiones de la maquina de tra-
bajo, aparte el hecho de que el hombre es un instrumento muy imperfecto como
productor de un movimiento uniforme y continuo, se requirié una fuerza motriz
mas poderosa que la humana (Marx, 1977: 457). Primero el vapor y después
la electricidad son las fuerzas distintas de la humana que han puesto en movi-
miento las mdquinas de trabajo de la industria del calzado. Sin embargo, una
caracteristica de maquinas como la de coser ha sido que, como en todas aquellas
maquinas que excepto en los casos en que el fin para el que se construyen no
excluya de antemano su explotacion en pequeiia escala, posteriormente a su in-
troduccidn, han sido producidas indistintamente para ser movidas por la fuerza
motriz humana o fuerzas tales como el vapor o la electricidad (Marx, 1977: 457).
Aun cuando la mdquina de coser se patento en 1846, no se sabe

[...] con certeza en qué momento fueron introducidas en Ledn y cuél fue su efecto
sobre el oficio manual. En algtn taller, durante nuestro trabajo de campo, encon-
tramos pespuntadoras americanas con patente en 1880 en Buffalo, Nueva York.
Los obreros solo sabian que desde tiempo inmemorial estaban en el taller (Nieto,
1988b: 150).

El mismo autor menciona en otro lugar la carencia de
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[...] informacién completa sobre el proceso de introduccion de maquinaria en la
industria del calzado; sin embargo, consideramos que dicho proceso se ha verifica-
do ininterrumpidamente desde finales del siglo pasado [cursivas mias, J. H.]. Ya en el
censo de 1900 se menciona a los pespuntadores como un grupo diferente a los za-
pateros. Aventuramos la hipdtesis de que dichos trabajadores fueron los primeros
en utilizar maquinas: las pespuntadoras (Nieto, 1988: 119).'

Aunque el autor no especifica el tipo de fuerza motriz que movia la maquina de
la que da testimonio, es muy probable que se tratara de una movida por la fuerza
humana. El uso de este tipo maquinas cuya fuerza motriz es el hombre, perdura-
ron en la industria del calzado durante décadas y constituyeron el fundamento
de una empresa artesanal, en un periodo en que el sistema fabril habia alcanza-
do su plena difusion. “Para coser los cortes se usaban [en la primera mitad del
siglo XX] las maquinas Singer 31-17, de pedal [subrayado mio J. H.], las que to-
davia [finales de los afos setenta] se usan en los talleres” (Labarthe, 1985: 46).%

La primera fdbrica de calzado con maquinaria movida por vapor, de la que
se tiene noticia, data de la tltima década del siglo XIX, como ya se ha indicado
supra (Calleja, 1994: 36). Es la fabrica “Fish y Compania”. “Las primeras ma-
quinas fueron introducidas por Juan Fish, quien en [la] dltima década [del siglo
XIX] poseia una fabrica [que utilizaba] maquinaria movida por vapor, ‘Fish y
Compania’, que producia por término medio unos 300 pares diarios”.!* Con la
expresion “las primeras maquinas” la autora se refiere, sin duda, exclusivamen-
te a aquéllas cuya fuerza motriz era la maquina de vapor y no a las maquinas en
general, puesto que, como hemos visto, en un primer momento la maquina, y
es el caso de la de coser, es puesta en movimiento por la fuerza motriz humana,
y s6lo posteriormente ésta es sustituida por una fuerza puramente mecanica
como el vapor o por la electricidad. En el caso particular de la rama industrial
del calzado, “parece que la Zapateria y Teneria la Hormiga fue una de las pri-
meras fabricas que utiliz6 dicha energia [eléctrica]”.!” Sin embargo, tampoco
en este caso se precisa si la energia eléctrica fue utilizada para mover la maqui-
naria y de ser asi en qué fecha sucedid. De cualquier manera nos muestra que

14.  Sin duda seria muy importante una investigacién de arqueologia industrial en ésta como en
otras ramas de la produccion.

15. “En ese afo [1955] aproximadamente Ego [el entrevistado] se compré una maquina para
montar, ya usada [...] Es mecanica y se opera manualmente. La marca es Ferrari, italiana
[...] Aunque la maquina la tiene actualmente [fines de los anos setenta], no la usa ya que
la produccién es muy poca [en su pica], también tendria que buscar a alguien que supiera
operarla, ya que las maquinas modernas para montar son eléctricas y no manuales” (Calleja,
et al., 1980: 236). Por los términos “mecanica” y “manual” debe entenderse que la maquina es
impulsada por la fuerza motriz humana, y en su movimiento de transformacion del objeto de
trabajo, la maquina-herramienta necesita del concurso del obrero.

16. Labarthe, 1978: 17, citado en Nieto, 1988a: 119.

17. Moreno 1977: 39y ss., citado en Nieto, 1988: 119).
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la energia eléctrica empezd a desempefar un papel también en esa rama en los
comienzos del siglo XX.

Las mdaquinas fueron introduciéndose progresivamente en las diferentes
partes del proceso laboral. El paso de la produccion artesanal a la produccidon
maquinizada debid implicar mas una sustitucion virtual de los trabajadores que
un desplazamiento efectivo (cf. Marx, 1977: 523). El pequefio nimero de obre-
ros de la incipiente industria maquinizada debid ser muy débil ain para satis-
facer la demanda de este tipo de bienes. De ahi que la transicion aparezca ante
los observadores como una reabsorcion de la fuerza de trabajo artesanal en
la industria maquinizada y no como un desplazamiento. Mds adelante esto se
modificara sustancialmente. El avance de la maquinizacion fue desplegandose.
Primero fue la maquina de coser o pespuntar los cortes, pero mds adelante,
aun antes de la década de los veinte, se introdujeron los bancos de acabar y las
maquinas de coser suela.

Pronto se dejaron sentir los nuevos vientos del progreso mecanico. La maquinaria,
poco a poco, empezd a introducirse en las diferentes fases del proceso de trabajo ma-
nual. Durante la segunda década de este siglo, “los primeros bancos de acabar [que]
fueron americanos, de marca ‘San Luis Missouri’, comenzaron a llegar hacia 1911y
las primeras maquinas de coser [la suela] llegaron al taller de Juan Cabrera un poco
mas adelante, eran las ‘landis’ (Labarthe, 1978: 17, citado en Nieto, 1988: 119y 120).

Pero es en la década de los veinte cuando la maquinaria comienza a hacer presa
de la rama del calzado:

Hacia los afios veinte la maquinaria se empezd a extender de una manera impresio-
nante. De Alemania y de Estados Unidos se importaban diferentes marcas y tipos
de maquinas: las Mohenos, las Welt, las Adrian Bruch, las Atlas y todas aquellas
que ain quedan grabadas en la memoria obrera (Nieto, 1988: 120).

Cabe hacer notar que del contexto del pasaje puede interpretarse que el autor
de este ultimo texto solo se refiere al origen de las maquinas y no al periodo
de su introduccion, puesto que la investigacion que cita para documentar estos
datos sitda, sin embargo, la introduccion de las maquinas Landis, las Adrian
Bruch y otras, a fines de los afios treinta; asi, el autor de referencia dice:

En 1939 aparece maquinaria americana como la Landis y Adrian Bruch, para coser
suela, y la Astraus, para montar. La maquinaria se importaba de una compaiia
llamada United Schuman Machinery. También se introdujo maquinaria alemana
como la Mohenos y la Atlas.!®

18. Calleja y otros, 1980: 54); cf. Calleja, 1994: 48). En otra fuente se afirma que “en 1930
[subrayado mio J. H.], bajo la firma Alfonso Mufioz Ferro e hijo, se importaron las primeras
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Por lo demas ya vimos como Maria de la Cruz Labarthe sita la introduc-
cion de las maquinas Landis en los afos diez (cf. supra, cita nim. 67) (Nieto,
1988: 119y 120).

Hacia finales de la década de los veinte se produjo la introduccion de las
maquinas Stitcher que modificé la técnica mediante la que se producia el za-
pato, a una llamada mixta porque combinaba el montado manual del corte o
parado con la cosida de la suela, mediante la maquina Stitcher: “En el zapato
mixto €l cerco se colocaba con tachuelas y el espacio que quedaba se rellenaba
con una pasta elaborada con el polvo que suelta la suela cuando se lija. Una vez
pegada la suela se cosia” (Calleja, 1994: 47).

La introduccién de la maquinaria en las diversas partes del proceso de
trabajo, pues, fue progresivo.” Fue ganando terreno primero en una parte, des-
pués en otra, hasta alcanzar la mayor parte del conjunto. La maquina singular,
sin embargo constituye s6lo un elemento de la fabrica, la existencia de ésta
como un fodo se presenta, por una parte, s6lo como un conjunto articulado de
mdquinas impulsado por un primer motor, es decir, un sistema de maquinas que
constituye su cuerpo material y, por otra parte, su cuerpo social u obrero social.
Analizaremos el sistema fabril en su figura mds desarrollada y después consi-

maquinas [seguramente por parte de esa empresa, J. H.] para la industria del calzado de la
firma Landis Machine Co. de St. Louis Missouri, EUA; anadiendo esto a la linea de materiales
y accesorios para la misma industria que ya se manejaba” (véase: http://www.dimosa.com.mx/
historia.cfm.)

19. Asi, como ejemplo del desarrollo de la importacion de maquinaria para la industria del
calzado leonesa y de su evolucién tecnoldgica, se proporcionan los datos que brinda una
de las empresas distribuidoras de maquinaria de esa localidad, citada anteriormente. Los
datos muestran con claridad, ademas, la dependencia tecnoldgica respecto a los medios de
trabajo de esta rama productiva. Ahi se dice que “en 1948 se iniciaron importaciones de
maquinaria de Suecia y Dinamarca de las firmas Aktiebolaguet H. Brunner y Vilh. Pedersen,
respectivamente [...] En 1952 se empezaron a distribuir maquinaria de origen Italiano a
través de la firma Pietro Torielli; agregando en 1962 otras distribuciones también de firmas
italianas tales como Fimac Export y Fratelli Alberti [...] En 1964 se establecid contacto con
las firmas Cerim, Sigma, Sagitta, Camoga, Colli, Olympia, etc., con las cuales actualmente
aun se trabaja y son algunos de nuestros principales proveedores, exceptuando la ultima que
por el control de importaciones en México, en 1970 se tuvo que asociar con la firma Efrain
del Rio, S. A. para construir sus maquinas en México [...] En 1970 se iniciaron operaciones
con la firma CELME de Espana, con la que también en 1974 se tuvo que asociar, fundandose
la firma CELME Mexicana, S. A. de C. V., para construir sus maquinas en Guadalajara [...]
En el transcurso de los setenta se agregaron algunas otras firmas en distribucion, tales como
Anzani, Atom, Bruggi, Eurmeccanica Shoe, Gesta, Pama, OMAV, OVIC-Lince, Rinaldi, etc.,
todas ellas fabricantes de diferentes maquinas para la industria del calzado. En esta misma
década se inici6 la distribucion de maquinaria para la industria curtidora a través de la firma
Italmachina de Italia, habiendo tenido que dejarla pocos anos después por la estrechez
del mercado y la gran competencia que venia de Checoslovaquia con maquinaria a precios
politicos [sic] extremadamente bajos [...] En los anos ochenta se establecieron relaciones
con otras firmas de maquinaria como BANF, Battochio, Beta, Brasimaq, CIMSA, CGC, ELVI,
ME-GO [...]” (véase: http://www.dimosa.com.mx/quienes.cfm; se han corregido los errores
ortograficos mas evidentes en la web citada, para facilitar la lectura).
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deraremos sus especificidades. Estas Gltimas se refieren al hecho caracteristico
de la produccion fabril de calzado de que, en determinadas partes del proceso,
se requiere todavia de la intervencion del obrero en ciertas operaciones. Se fue
formando, pues un sistema de maquinaria con caracteristicas especificas.

1.2. Las caracteristicas del sistema de maquinaria

La fabrica de calzado en su figura mds desarrollada estd formada por un sis-
tema de maquinas diversas movidas todas por la energia eléctrica. El grado
de maquinizacion en las empresas fabriles de la rama es muy importante. Asi,
por ejemplo se asevera que “para entonces [en el periodo posterior a los afios
setenta] entre el 8[0]% y 90% de las fracciones del calzado se realizan ya meca-
nicamente” (Iglesias, 1998: 39). Y un poco més adelante la misma autora dice:

Una caracteristica relevante del periodo [posterior a los anos setenta] fue la utili-
zacion de la maquinaria, tanto en Guadalajara como en Ledn, para més del 80%
del total de las fracciones del proceso productivo en las grandes y en las medianas
empresas (Iglesias, 1998: 39).

Por su parte, en otra investigacion se afirma, en la misma linea de andlisis, que:

La utilizacion de la maquinaria en los centros fabriles [de calzado en Ledn] se ha
hecho esencial ya que de un 80 a un 90 por ciento de las fracciones requieren de
ella: asimismo, la propia l6gica del proceso productivo y la organizacion departa-
mental responden a una mayor incorporacion tecnoldgica (Calleja, 1994: 128).

En tanto mayor es la concentracion de fuerza de trabajo y de medios de pro-
duccién con arreglo a la magnitud del capital adelantado, mayor el grado de
perfeccion y desarrollo de dicho sistema de maquinaria. A la inversa, éste es
tanto mas imperfecto y menos desarrollado en tanto menor es la magnitud del
capital total adelantado. La magnitud minima de capital que se requiere para
hacer funcionar un sistema de maquinaria en la rama se va acrecentando pau-
latinamente. Es sabido como las fabricas mas grandes son las que tienen un
equipo de produccién mas desarrollado.

El cuerpo material de la fabrica de calzado es un sistema de maquinaria
propiamente dicho. El mismo se caracteriza por ser una cadena de maqui-
nas diversas pero complementarias entre si, que ejecuta una serie conexa de
procesos graduales y diversos por los que atraviesa el objeto de trabajo para
transformarse en producto (Marx, 1977: 461). Reaparece en ella “la coopera-
cion —caracteristica de la manufactura— de la division del trabajo, pero ahora
como combinacion de mdquinas de trabajo parciales” (Marx, 1977: 461). Las
herramientas especificas en el proceso de elaboracion del producto “se trans-
forman ahora en las herramientas de méaquinas de trabajo que se han vuelto

83



Expresion Econémica, nam. 41, 2018. Universidad de Guadalajara. CUCEA. ISSN 1870-5960

especificas, cada una de las cuales constituye un 6rgano particular destinado a
una funcion particular en el sistema del mecanismo combinado de herramien-
tas” (Marx, 1977: 461). Consideramos aqui la figura concreta del sistema de
maquinas con el mayor grado de desarrollo y perfeccidn, alcanzado en la rama
de produccidn de calzado en la ciudad de Leon.

La maquinaria que se utiliza en la elaboracion del calzado es especializada en el
sentido de que cada méquina realiza una sola operacion; o sea que para cortar
el cuero hay alrededor de seis maquinas distintas ya que unas so6lo cortan suela,
otras piel, otras dividen la piel, otras la rebajan y otras la perforan. Asimismo, para
montar el calzado con maquinaria se requiere de una que centre, otra que monte
puntas, otra que monte lados y una mas para montar el talén. Para coser suela tam-
bién hay distintas maquinas. Si la suela es pegada, entonces se necesitan prensas y
hornos (Calleja, 1994: 92y 93).

Con la introduccion de la maquinaria se desarrolla el sistema departamental en
la fabrica de calzado. En términos generales, éste se compone de ocho depar-
tamentos principales, a saber: 1) corte o destrozado; 2) pespunte o aparado; 3)
avio; 4) montado; 5) ensuelado; 6) entaconado; 7) acabado, y 8) adorno (Nieto,
1988b: 69 y 85). Sin embargo esta division s6lo da cuenta de los principales
componentes del proceso de trabajo. Dentro de cada departamento a su vez
existe una subdivision del trabajo més o menos desarrollada segiin la magnitud
del capital adelantado y por lo tanto de la escala de la cooperacién en cada
empresa. A continuacion, con el propdsito de ilustrar el sistema de maquinaria
en una fabrica de calzado, se mencionan las fases de que compone el proceso
de trabajo, las maquinas que intervienen y, en su caso, se indica la operacién
auxiliar que el obrero tiene que ejecutar segun la parte del proceso laboral-

1.3. llustracion de la division del trabajo en una fabrica

La ilustraciéon de la division del trabajo en una fébrica, es decir, de un caso
concreto de sistema de maquinaria se presenta asi:

Corte o destrozado:

1. Corte propiamente dicho. Maquina suajadora. (El zapato fino se corta a
mano.)

Rebajada. Maquina rebajadora.

Doblillado. Médquina de doblillar.

Rayado. Maquina “manual”, “auxiliar” para rayar.

Perforado. Maquinas perforadoras.

kW

20. Con base en la investigacion de Margarita Calleja, 1994: 113-127).
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7.
8

9

10.
11.
12.

13.
14.
15.
16.
17.
18.
19.

Foleado. Troquel manual o eléctrico (operacion manual).
Pespunte. Subdividido a su vez en:

Tejido. Operacion manual por obreras a domicilio.
Cerrado. Operacion con maquina.

Armado. Mdaquinas planas.

Asentado. Médquina de asentar.

Coser palomas. Maquina plana.

Pegar palomas. Operacién manual (un obrero embarra cemento con bro-
chay pega con un martillo).

Poner forros. Operaciéon manual.

Forrado. Mdquinas de pespuntar de poste.

Coser calados. Operacion con méaquina.

Perforar latigos. Operacion con maquina.

Grapar hebillas. Operacion con maquina especial.
Clasificar. Operacion manual.

Deshebrar. Operacion manual.

Montado, pegado o ensuelado y acabado, con numerosas subdivisiones cada una:

20.

21.

22.
23.

24.

Avio: corte de ldminas de suela, tacones, plantas, plantillas, etc. Madquinas
de suajar.

Montado: méaquinas para ejecutar ocho de las doce partes en que se divide
esta fase.

Ensuelado: son cinco las partes que se hacen a miquina y una manualmente.
Acabado: ocho, de un total de once partes, se hacen con maquinaria.
Adorno.

Compuesta de nueve a 12 partes. La “maquinaria” utilizada es “ligera”:
compresoras, pistolas, planchas, extractores, troqueles, etc. Como se ve,
una parte de ellas son en realidad herramientas, algunas de ellas mecani-
formes, que son manipuladas por las obreras que forman predominante-
mente esta fase del proceso.

Hlustracion de la division del trabajo en otra fibrica, es decir, de otro caso concre-
to de sistema de maquinaria:*!

Departamento de corte o destrozado:

En este departamento se agrupan las siguientes partes:
El corte. Puede ser manual o con maquina de suajado segtn el estilo o tipo

1.

del calzado.
2. Elrebajado.
21.

Con base en la investigacion de Ratl Nieto, 1988b: 84-110).
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El doblillado.

El rayado.

El foliado.

Unidn de piel y forro.

Otras fracciones. Dependen del tipo y estilo del calzado.

Nk w

Las ultimas seis partes o “fracciones” se denominan “preliminares del pespun-
te” y pueden ser realizadas mediante maquinas “sencillas”.

86



La industria en Leon, Guanajuato, en la segunda
mutad del siglo XX. Jorge Arturo Hurtado Lépez.

Departamento de pespunte o aparado:

Esta parte la ejecutan las maquinas de coser o pespuntadoras. Son miquinas
aparentemente “homogéneas” pero en realidad diferenciadas entre si, consti-
tuyendo de hecho, cada una de ellas, maquinas especializadas.

Actualmente encontramos maquinas pespuntadoras para diferentes tipos de costu-
ras (pespuntes) y para diferentes tipos y estilos de calzado. Las marcas comerciales
que predominan en Ledn son la Pfaf, la Necchi, la Singer, la Buffalo y ellas, a su
vez, se subdividen en diferentes especies de maquinas: de poste, planas, de mesa,
zig-zag; ademas hay maquinas con una, dos tres o mas agujas (Nieto, 1988b: 89).

Aparte de estas maquinas, en el departamento se encuentran otros tipos de
maquinas como son las rebajadoras, las doblilladoras, las perforadoras, etc.,
también utilizadas en el departamento anterior. El autor no precisa las ope-
raciones que hacen cada una de ellas, cuyo nimero total son mas de 40, pero
menciona las tres bésicas en que se agrupan:

1. Encuartar.

2. Enchinelar.

3. Hacer ojillos.

Para dar uniformidad a los puestos de trabajo

[...] se han alineado las pespuntadoras junto a una pared o en dos hileras en torno a
una barra metélica; ahi quedan sujetas las maquinas y reciben comtinmente la elec-
tricidad. A veces, entre las dos hileras de pespuntadoras, se introduce una banda
transportadora que da vueltas sin fin y que controla el encargado del departamento
situado en un extremo de ella (Nieto, 1988b: 90).

En otras fabricas la disposicion de las maquinas se asemeja a la de un tablero de
ajedrez. “[...] Podemos definir el trabajo realizado aqui como un trabajo sujeto
a una cadena productiva [...]” (Nieto, 1988b: 93).

Departamento de avio o suajado:

La actividad fundamental que se realiza en este departamento “consiste en el
corte mecanico, suajado, de determinados materiales, por ejemplo, suelas y
tacones de vaqueta o de algiin material sintético (crepé o hule), y contrafuertes,
cascos, y plantillas de tela y hule espuma” (Nieto, 1988b: 94).

Existen ademds otras operaciones que, dependiendo del tipo y estilo del
calzado, son realizadas por los trabajadores. Sin embargo, “fue también en este
departamento donde pudimos constatar la existencia de indicios de automati-
zacion en el trabajo zapatero” (Nieto, 1988b: 95). Esto dltimo se refiere al fun-
cionamiento de una de las maquinas de este departamento, la de inyeccion de
PVC, que produce suelas y tacones de este material sintético, que no requiere
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del concurso de obrero para efectuar sus movimientos de transformacion de la
materia prima.

El suajado es una parte del proceso que constituye junto con los dos ante-
riores, corte y pespunte, operaciones preliminares para la parte medular del pro-
ceso de la fabricacion del calzado, que son el montado, ensuelado, entaconado
y acabado.

Departamento de montado:

En este departamento, que da inicio a las fases principales del proceso de pro-
duccidn del calzado encontramos un grado de mecanizacion comparativamente
avanzado.

En las fabricas, el trabajo de este departamento se ejecuta mecanicamente en su to-
talidad. Las maquinas se organizan alrededor de un riel transportador. Este es una
estructura metélica movida por motores eléctricos que se desplaza incesantemente;
su movimiento es casi imperceptible para aquel que no sea obrero. Esta estructura
esta fija al piso; su dimension y forma pueden variar, pero su objetivo es el mismo:
transportar de un obrero a otro —de un puesto de trabajo al siguiente, de una
maquina a otra— el calzado con su respectiva horma [...] Mdquinas homogéneas y
heterogéneas son incorporadas por medio del riel a un sistema de maquinaria, que
trabaja el grupo de obreros de este departamento (Nieto, 1988b: 96).

El montado se puede subdividir en tres grupos de operaciones segin el orden
en que son realizadas:
1. Operaciones preliminares realizadas manualmente, que no corren todavia
sobre el riel:
a) Poner casco.
b) Poner contrafuerte.
¢) Humedecer el corte.
d) Amarrar el corte.
Otras operaciones fuera del riel, realizadas mediante mdquinas:
e) Grapar plantas.
f) Pulir corte.
g) Conformar con maquina.
2. Segundo grupo de operaciones realizadas en torno al riel transportador,
ejecutadas por mdquinas:
a) Precentar o dar piso.
b) Montar talones.
¢) Montar puntas
d) Montar lados.
3. Ultimo grupo de operaciones:
a) Asentar el calzado (con maquina neumaética).
b) Cardar.
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¢) Poner espinazo o costilla.

Departamento de ensuelado:

Diferentes técnicas para el ensuelado:

1) Cosido con maquina Stitcher.

2) Cosido o pegado con maquina Lockstitcher.

3) Pegado. (Pegado sintético secado en horno eléctrico y prensado con ma-
quina neumatica.)

4) Cosido con maquina Welt.

5) Mixto. (Claveteado y luego cosido con maquina Stitcher.)

La técnica utilizada depende del tipo o calidad y estilo del calzado y tipo
de suelas. “El trabajo del ensuelado se ha modificado debido a la aparicion de
materiales sintéticos y suelas prefabricadas que tnicamente requieren ser ‘em-
barradas’ de cemento y luego prensadas” (Nieto, 1988b: 101).

Departamento de entalonado:

Esta parte puede hacerse manualmente o con maquina (maquina neumaética).
Esta fraccion tiende a desaparecer por el uso de suelas prefabricadas con tacon
integrado, hechas de materiales sintéticos.

Departamento de acabado:
Partes de esta fase del proceso:
Desbocado.

Destroncado.

Desvirado.

Afinado.

Pintar cantos.

Apomasado.

Pintado de suela o dar stein.

Nk v =

En general las operaciones se realizan con bancos de acabar, mdquina universal
similar a un esmeril o con mdquinas especificas (destroncadora, desviradora,
afinadora, etcétera). Para el calzado fino, medio de consumo suntuario, algu-
nas operaciones son manuales.

Departamento de adorno:
En este departamento la mayor parte de las operaciones son manuales:

Pigmentado o retoque.
Pistoleado (atomizado).

1. Quitar hilos sobrantes.
2. Lavado.

3. Planchado.

4. Pegar plantilla.

5.

6.
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7. Troquelado.

8. Encintado.

9. Sacar brillo.

10. Control de calidad.
11. Encajillado.

12. Flejes.

Ademas de estos departamentos, en algunas fabricas grandes existe el de mo-
delaje y diseno.

Lo que se debe subrayar en esta descripcion del sistema de maquinaria, en
resumen, es 1. El encadenamiento de las fases que recorre el objeto de trabajo
en su proceso de transformacién en producto, misma que es ejecutada por las
maquinas de diversas clases. 2. Existe una division cualitativa del proceso, en
la que en cada una de las fases interviene un tipo de maquina particular; pero
ademads existe una proporcionalidad cuantitativa que determina la existencia de
maquinas de diferente tipo, velocidad y tamafio y grupos de las mismas segiin la
escala de la produccion. 3. En comparacion con la division del trabajo manufac-
turero, existe por una parte una continuidad en el proceso y, por otra, una cada
vez mayor ausencia de intervencion del obrero en el accionar de las mdquinas
de trabajo, es decir, en la modificacion por éstas del objeto de trabajo de manera
finalistica, que implica un determinado grado de automatismo.

Respecto al primer punto, se debe hacer notar que el proceso de trabajo
esta constituido por al menos 50 partes (“fracciones” en el lenguaje usado coti-
dianamente) en las que intervienen los diversos tipos de maquinas. La descrip-
cion realizada previamente muestra el nimero y especie de todas ellas.

Respecto al segundo punto, para ilustrar la division cualitativa y la propor-
cionalidad cuantitativa del sistema de maquinaria se citan los siguientes datos:

Para 1928, segin los informantes orales, algunas picas se habian convertido en
grandes talleres [subrayado mio J. H.] que producian 200 pares a la semana y ocupa-
ban unos 40 ensueladores. Para entonces un ensuelador hacia de dos a cuatro pares
diarios, un cortador daba abasto a ocho ensueladores y un pespuntador hacia como
15 pares diarios. En esta época el zapato que se hacia para mujer era el “volteado” y
para los hombres el planteado, welt y mixto. En opinion de los informantes, el zapato
que se hacia entonces era fino (Calleja, 1994: 47).

Sin duda se enfoca aqui la division del trabajo desde el punto de vista de la ma-
nufactura, pero al hablarse de “grandes talleres” (y la referencia, por ejemplo,
al tipo de zapato welt, cosido con una marca de mdquina de igual nombre), se
sugiere la idea de que se trata de talleres con cierto grado de maquinizacion,
por lo que se describen la division cualitativa de las fases del proceso e indirec-
tamente la proporcionalidad cuantitativa de los medios de trabajo que corres-
ponderian a las mismas.
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Finalmente, respecto al tercer punto, la continuidad del proceso y la apli-
cacion del principio automatico se han desarrollado como componente consus-
tancial al sistema y en ciertos procesos han alcanzado un avance notable.

2. Peculiaridades del sistema de maquinaria en la industria del calzado
de Ledn

Deberd considerarse aqui la imperfeccion del sistema de maquinaria y su falta
de desarrollo. Los obstaculos al desarrollo del sistema y los limites al uso de la
maquinaria.

No obstante las caracteristicas descritas, el proceso de produccion del cal-
zado y mds especificamente el sistema de maquinas empleado tiene peculiari-
dades que deben hacerse notar. El hecho de que en su existencia concreta, en
ciertos casos y en determinadas fases, como la inicial de cortado, por ejemplo,
se emplee a obreros parciales que realizan un trabajo en forma artesanal, le
imprime un rasgo caracteristico a la industria maquinizada del calzado (su-
pervivencia, pues, en ciertos casos sobre todo en el calzado de alta calidad o
de lujo, de trabajo parcial manufacturero, al que no debe confundirse son el
trabajo auxiliar de la industria maquinizada). Pero ademas, la existencia de dis-
tintos grados de perfeccion y desarrollo al sistema de maquinaria de esta rama
y, en general, de su bajo desarrollo respecto al existente en otras ramas, que se
revela en la baja composicion del capital en el marco del conjunto de las ramas
de la produccion industrial. Esto se manifiesta, aparte el hecho de la existencia
de fases del proceso ejecutadas por obreros parciales que realizan su trabajo
de manera artesanal, en la existencia de una discontinuidad y un bajo grado de
desarrollo del sistema de maquinaria relativos, que hace necesario que el paso
del objeto de trabajo de una parte del proceso a otra requiera de la intervencion
del obrero'y de la necesidad del concurso humano para que la mdaquina de trabajo
ejecute los movimientos para la elaboracion de la materia prima. La figura con-
creta del sistema de maquinaria descrito, pues, es imperfecto y su figura no esta
completamente desarrollada y en algunos casos persisten, aparte, como conse-
cuencia de esto, resabios de trabajo parcial artesanal manufacturero.

Cardcter imperfecto del sistema de maquinaria. La continuidad del proceso
se logra mediante la perfeccion del sistema de maquinaria que suprime el uso
del trabajo del obrero en el pasaje de la materia prima de una fase a otra. En un
sistema perfecto la materia prima pasa de una maquina a la otra sin mediacidon
de la mano del obrero. Al no haber sustituido totalmente el trabajo de éste en
el pasaje del objeto de trabajo de una fase a la otra, se rompe con la continui-
dad de esos procesos particulares como, por ejemplo, entre las operaciones del
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departamento de corte al de pespunte.” Esta circunstancia se ha procurado
resolver con el uso de los rieles y bandas transportadoras, pero en la medida en
que existen fases del proceso en que interviene la mano del obrero para trans-
portar de una fase a la otra el objeto de trabajo, y que en general no pasa la
materia prima en proceso de una mdquina a la otra sin la mediacién del obrero,
sigue manteniendo el sistema global un cardcter imperfecto. Sin embargo, en
fases medulares del proceso, como son el montado, el ensuelado, el entacona-
doy el acabado, la continuidad del proceso se ha mejorado mediante esos rieles
transportadores movidos por un motor eléctrico. Estos sustituyen el trabajo
auxiliar que realizaban los peones en el transporte del producto semielabo-
rado de una parte del proceso a la otra. Lo mismo ocurre en el departamen-
to de adorno mediante la banda transportadora. Mediante los rieles y bandas
transportadoras se incrementa la intensidad del trabajo por la reduccion de los
tiempos de transito de la materia prima de una fase a otra, por la regulacion
por parte del capital de la velocidad de este mecanismo y de la disminucién del
consumo improductivo de la fuerza de trabajo. Atun en esas fases medulares
queda por superar el cardcter imperfecto del sistema de maquinaria, que afecta
la continuidad del proceso, que hace que el obrero fome del riel transportador
la materia prima, intervenga en los movimientos de la maquina-herramienta
para que ésta la transforme segtin su funcion y luego la coloque de nuevo en el
riel para que pase a la siguiente fase.

Figura no desarrollada del sistema de maquinaria. Asimismo, si bien consti-
tuye un sistema de maquinaria movido por un inico mecanismo motor y cuya
fuerza motriz es la energia eléctrica, dado que determinadas clases de maqui-
nas de trabajo requieren del concurso humano para efectuar los movimientos
necesarios para elaborar el objeto de trabajo, no se puede atn considerar un
sistema automatico de maquinaria en su figura més desarrollada (Marx, 1977:
463y 464).

Puede ocurrir, sin embargo, que el sistema total sea impulsado por una maquina de
vapor, digamos, pero que o bien algunas miquinas-herramientas necesiten todavia
del obrero para ciertos movimientos [...] o bien que el obrero, para que la maquina
pueda ejecutar su trabajo, tenga que manipular con determinadas partes de ella
como si se tratara de una herramienta [...] (Marx, 1977: 463).

En el sistema de maquinaria particular que analizamos en la industria del cal-
zado:

[...] no obstante las innovaciones tecnoldgicas con que cuenta la produccién de cal-
zado, esta industria no ha alcanzado un alto grado de automatizacion y todavia el

22. Véase sobre la continuidad del proceso, Marx, 1977: 462y 463).
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manejo de la méquina esta totalmente bajo control del obrero quien, por ejemplo,
de acuerdo con el grosor, caracteristicas de la piel e incluso defectos de la misma, va
acomodando los moldes para cortar las piezas del zapato. En el caso del pespunte,
el obrero, utilizando una méaquina de coser plana o de poste con una o dos agujas,
es quien ensambla las partes del calzado. También el obrero encargado de desvirar
la suela requiere habilidad para presionar y girar el zapato contra la fresa sin trozar
un pedazo de piel, etcétera (Calleja, 1994: 93).

El caracter completamente desarrollado y perfecto del sistema automatico de
maquinaria, que supone la sustitucion completa de la mano del obrero en el
transito del objeto de trabajo de una fase a otra y su no intervencién completa
en los movimientos que efectian las maquinas de trabajo para transformarlo,
no se encuentra, evidentemente, en el caso del sistema de maquinaria impe-
rante en las fabricas de calzado. Sin embargo, esto no nos autoriza a negar la
existencia de un sistema de maquinaria propiamente dicho. Esto es asi porque
el principio subjetivo de la divisién del trabajo ha sido sustituido en lo funda-
mental, por un organismo totalmente objetivo, el sistema de maquinaria, al que
se encuentran subordinados en su movimiento, el cuerpo social del trabajo, el
obrero colectivo, ejerzan los obreros individuales su actividad como auxiliares
de la maquinaria o de manera artesanal como obreros parciales —subordina-
cién que se expresa en el movimiento acompasado de la banda transportadora.

Obstdculos al desarrollo de un sistema automatizado de maquinaria. No obs-
tante, pues, aunque el grado de mecanizacion es importante, como ya se ha
mostrado antes, aun en las fabricas mayores no se llega todavia a un sistema de
maquinaria automatizado. Si esto ocurre en el sector de las fébricas, en el con-
junto de la rama el desarrollo tecnoldgico es atin mas critico. “El nivel tecnol6-
gico se encuentra ain muy poco desarrollado: 53% de las empresas son de tipo
artesanal, 39% estan mecanizadas y s6lo el 8% cuenta con alta tecnologia”.?
El grado de mecanizacién promedio medido por la composicion del capital es
inferior al de otras ramas de la industria nacional.

No existe un obstaculo técnico a la mecanizacién y a la automatizacion,
sino que mas bien ésta no es una “prioridad” de los empresarios leoneses:

El uso de la mecanizacion y automatizacién no han destacado especialmente en las
industrias del calzado en general. Estas manufacturas desarrollan antes que la in-
tensidad de capital un alto coeficiente de mano de obra. Los sistemas de disefio por
computadora CAD (siglas en inglés), aunque estaban al alcance de los costos para
las pequenas empresas hasta hace unos afos, dificilmente lo emplearon en algunos
paises como México. La fabricacion de hormas, los cortes, la organizacién de la
produccion e innumerables innovaciones tecnoldgicas que llevarian a aumentar la
productividad y reducir costos de la mano de obra no son recetas aceptadas por la

23.  Emprende, Le6n, Gto., diciembre de 1992, p. 8, citado en Iglesias, 1998: 19.
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mayoria de las empresas mexicanas, incluyendo las del espacio guanajuatense, por
antonomasia el mds significativo del calzado mexicano (Iglesias, 1998: 84).

Esther Iglesias se apoya en este punto en la informacién que brinda la inves-
tigaciéon de Dominguez y Brown: la adquisicién de medios de trabajo perfec-
cionados, es decir de maquinaria y equipo, no es prioritario para las empresas.

En resumen, las compras de maquinaria y equipo han tenido un papel poco impor-
tante en el proceso de reestructuracion. Durante las entrevistas quedo6 claro que las
adquisiciones no estin en los planes inmediatos de la mayoria de las empresas. Al-
gunas mencionaron el CAD como una posibilidad, otras sefialaron la necesidad de
mdquinas de pespunte; sin embargo, se destaco que no era prioritario. En el corto
plazo, esto no es necesariamente cuestionable, ya que las companias mencionaron
la necesidad de otras modificaciones, como cambios en la distribucion de la planta,
la organizacion de los procesos laborales y la introduccion de nuevos sistemas ad-
ministrativos (Dominguez y Brown, 1992: 50).*

A lo que no responden las autoras es: ¢{por qué no es “prioridad” la mecani-
zacion y automatizacion? La respuesta viene dada por el dato siguiente: “Los
ingresos en estas ramas manufactureras, cuero y calzado, por tradicion son bajos
hasta en mas de un 25% en comparacion con el del resto de los trabajadores de
este sector” (Iglesias, 1998: 85).% Es decir, son los bajos salarios lo que determi-
na el que la mecanizacion y automatizacion del proceso de trabajo no sea una
prioridad para los empresarios de esta industria. El limite en el uso de la maqui-
naria, que estd determinado por la diferencia entre el precio de la maquinaria
y el precio de la fuerza de trabajo reemplazada, para el fabricante de calzado
leonés esta dado por los bajos salarios, que hacen “no prioritario” sustituir la
fuerza de trabajo con maquinaria mas desarrollada, mas costosa comparativa-
mente desde este punto de vista.?® Asi lo afirma tajantemente Raul Nieto:

La viabilidad de esta tendencia [hacia la mecanizacion] radica en la constante in-
troduccién de nuevos equipos y tecnologia importados de Estados Unidos y Europa

24. Cf. Iglesias, 1998: 84, n. 53.

25. Toémese en cuenta que no se trata aqui de los obreros de la industria domiciliaria, sino de los
obreros de los establecimientos grandes y medianos que son los que registran las cifras del
INEGI, y en las que se apoya la autora.

26. “Como aquél [el capitalista] no paga el trabajo empleado, sino el valor de la fuerza de trabajo
empleada, para €l el uso de la maquina esta limitado por la diferencia que existe entre el valor
de la misma y el valor de la fuerza de trabajo que reemplaza” (Marx, 1977: 478). “En paises
desarrollados desde antiguo, el empleo de la maquina en determinados ramos de la industria
genera en otros tal superabundancia de trabajo (redundancy of labour, dice Ricardo), que
en éstos la caida del salario por debajo del valor de la fuerza de trabajo impide el uso de la
maquinaria y lo hace superfluo, a menudo imposible, desde el punto de vista del capital, cuya
ganancia, por lo demas, proviene de la reduccién no del trabajo empleado, sino del trabajo
pago” (Marx, 1977: 479).
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que incesantemente transforman el proceso de trabajo. Sin embargo, su consolida-
cion se ve limitada por las caracteristicas especificas de Leon, donde un empresa-
riado de corte tradicional tiene el control casi absoluto sobre un mercado laboral
abundante, ya calificado y practicamente no sindicalizado, y en donde las relaciones
laborales se caracterizan por la violencia patronal y la compresion de los salarios
[subrayado mio J. H.] (Nieto, 1988: 126).

Algunas conclusiones

Division social del trabajo en la rama del calzado: la division del trabajo manu-
facturera y de la gran industria desarrolla y multiplica la division social del trabajo.
El sistema maquinizado profundiza, por una parte, la division del trabajo en el
taller pero ahora como sistema de maquinas y por otra parte amplia también la
division social del trabajo.”” Se desarrolla una diversidad de tipos y estilos, segtin
la moda, segun si se trata de medios de consumo necesario o medios de consumo
suntuario, etc. Como se ha mencionado anteriormente, la técnica utilizada en
determinadas partes del proceso depende, entre otros aspectos, del tipo o calidad
y estilo del calzado. Asi, por ejemplo, segiin estos tltimos serdn el tipo de suelas,
y por lo tanto, las técnicas para el ensuelado, que determinan si éste ha de rea-
lizarse con la méquina Stitcher, Lockstitcher, Welt o bien el llamado Mixto. La
diversidad de técnicas utilizadas refleja en parte la division del trabajo segin el
segmento al que pertenece el calzado fabricado: medios de consumo suntuario o
medios de consumo necesario; segln el tipo y estilo: para nifio y nifia, para hom-
bre, para mujer, de trabajo, etc.; seglin el estilo dictado por la moda; y segin la
fase de desarrollo de la técnica, esto es, calzado tradicional elaborado con piel o
moderno elaborado al menos parcialmente con productos industriales sintéticos.
Tiende, pues, cada empresa o unidad productiva a especializarse en una clase o
estilo de calzado. En una investigacion realizada, con base en una muestra de 18
empresas de calzado a nivel nacional, que incluye companias medianas y grandes,
las mismas fueron clasificadas de la siguiente manera:

[La muestra [de 18 empresas] incluye companias medianas y grandes, que se clasifi-
can] en dos segmentos: a) el de alta calidad que produce calzado formal para damas
y caballeros, botas con piel exdtica y zapatos deportivos de cuero con un promedio
de 200 modelos por afio, y b) el de precio medio que fabrica zapatos para nifio, cal-

27. “Para establecer una division del trabajo mas perfecta dentro de una manufactura, el mismo
ramo de la produccién se desdobla en varias manufacturas —enteramente nuevas algunas
de ellas— a tono con la diversidad de sus materias primas o las diversas formas que puede
revestir el mismo material en bruto. Asi por ejemplo, ya en la primera mitad del siglo XVIII
sOlo en Francia se tejian mas de 100 tipos distintos de sedas, y en Avifidn, por ejemplo, era ley
que ‘cada aprendiz no debia aprender a confeccionar varios tipos de tejidos a la vez”” (Marx,
1977: 430).
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zado informal y especializado (por ejemplo, para uso industrial) con un promedio
de 80 modelos por afo (Dominguez y Brown, 1992: 49).

[Y se agrega mas adelante]: Las empresas del grupo de alta calidad pueden
ofrecer hasta 500 modelos [...] A diferencia de otros paises, en México el zapato
de piel de precio medio o moderado no es un producto estandarizado. A pesar de
que este grupo trabaja con un nimero relativamente menor de modelos por afo,
en comparacion con el otro segmento, siguen siendo demasiados. En efecto, estas
empresas producen en promedio 80 por afio y algunas mas de 200 (Dominguez y
Brown, 1992: 51).

Se presenta, pues, una division del proceso de trabajo en cada empresa y con
ella se desarrolla la division social del trabajo. La rama del calzado se desdo-
bla en subramas, de acuerdo con quién es el consumidor: nifio 0 nifia, mujer
u hombre; de acuerdo con el tipo de calzado: de vestir, casual, deportivo, in-
dustrial o de trabajo, etc.; segln la calidad: fino, entrefino y econdmico; segiin
el material de que estd hecho: de cuero o sintético; segtn el estilo o modelo:
forma y color. En general existen dos grandes sectores: medios de consumo
necesario y medios de consumo suntuario. De acuerdo con qué segmento de
la produccion social se trate, seran también las caracteristicas especificas de la
division del trabajo en la empresa o establecimiento. La descripcion hecha es
por lo tanto una abstraccion determinada.

Por lo demas el consumo de calzado no es homogéneo. Los diversos estratos de in-
gresos, en que ha sido dividida la poblacién consumidora, se comportan de manera
desigual. Mientras que para los estratos de ingresos mas bajos el calzado repre-
senta un bien salario, en el sentido estricto del término, en los estratos de ingreso
mas altos los zapatos son consumidos como bienes suntuarios. Es decir, este ultimo
e importante grupo de consumidores demanda productos muy diversificados que
constantemente cambian. Hacia la satisfaccion de sus necesidades la industria del
calzado ha orientado su produccién (Nieto, 1988: 84).

Por otra parte, el desarrollo de la division del trabajo social se manifiesta en
la autonomizacion de las partes del proceso total, que sin embargo constitu-
yen una unidad y son por lo tanto complementarias entre si: “Con la intro-
duccién de maquinaria surgieron los talleres de maquila, que se dedicaron a
realizar inicamente la parte del proceso que requeria de la maquinaria, como
por ejemplo coser suela” (Calleja, 1994: 48). Se desarrollaron, pues, diferentes
tipos de maquila, es decir, talleres maquinizados, diferenciados segun la par-
te o partes del proceso que se encargan de realizar. Dicha autonomizacion la
permite el caracter no desarrollado e imperfecto del sistema de maquinaria
caracteristico de la rama. Se produce a partir de éste una falsa division social
del trabajo con la creacion de fdabricas dispersas, es decir, la dispersion espacial
de procesos productivos que no se justifican por razones de orden interno a la
estructura de la produccion.
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