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Resumen

El presente articulo es un intento de valorar el proceso de trabajo como una dimensién explicativa im-
portante, para comprender el comportamiento y los valores obreros durante los conflictos laborales.
Nuestra escala de analisis es local, ya que estudiaremos una serie de acontecimientos sucedidos en una
fabrica metalirgica bonaerense durante el autodenominado “Proceso de Reorganizacion Nacional”. Se
traté de medidas de fuerza realizadas por el personal de Metalurgica Tandil, la principal fundidora de
auto partes del mercado durante la década de 1970, con el objetivo de resistir a la decisiéon empresaria
de cambiar parte de la organizacién del trabajo y de reclamar aumentos salariales.
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Abstract

The following article is an intention of valuing the work process as a important explaining dimension,
to understand the behaviour and the worker values during the job conflicts. Our scale of analysis is
local, because we are going to study a sequence of happenings that take place in a bonaerense
metallurgic factory in the period 1978-1980.

They ware some forces measure done it by “Metalurgica Tandil”, the more important car parts smelter
of the market during the decade of 1970, with the objective of resisting to the impresarios decision of
changing some sides of worker organization and to reclaim salaries increases
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Introduccién

El estudio del proceso de trabajo se ha convertido, en los ultimos veinte afios, en una herramienta con-
ceptual y metodolégica imprescindible para los historiadores que quieren comprender las actitudes,
comportamientos y valores obreros en las fabricas. Partimos de una definicién de proceso de trabajo
tomada de Julio Neffa quien, a su vez, se basa en la clasica de Carlos Marx y considera que es

“la articulacién de varios elementos: a) la actividad personal del trabajador, es decir, el trabajo; b) el
objeto sobre el cual ejerce su actividad o trabajo, es decir, los bienes ofrecidos por la tierra, las materias
primas, los productos intermedios, las piezas de repuestos, los productos semiterminados, etc.; c) los
medios a través de los cuales se ejerce el trabajo, tales como los utiles de trabajo, las maquinarias, las
instalaciones o talleres, asi como por extension el sistema de organizaciéon de la produccién, es decir
aquello que viabiliza el trabajo”".

El hombre es el elemento activo, el sujeto del mismo, que alcanzé mayor relevancia analitica
cuando, en el contexto de la crisis econémica mundial de los afios setenta, el proceso de trabajo fue
revalorizado como variable explicativa, ya no sélo de la légica de produccién y acumulaciéon del modo
de producciéon dominante sino, ademas, de la divisiéon del trabajo y del deterioro de las condiciones y
medio ambiente de trabajo’. Esa perspectiva se consolidé a partir de los ya clasicos textos de Harry
Braverman, Richard Edwards, André Gorz, David Montgomery y otros, y ejercié una considerable in-
fluencia en las investigaciones sobre la historia de los trabajadores. Sin embargo, como ha sefialado
Mirta Lobato, en este campo creci6 el interés por el proceso de trabajo no porque los historiadores
quisieran convertirse en ingenieros industriales, “dispuestos a estudiar cada uno de los movimientos que
realiza el trabajador con sus manos, herramientas y maquinas, ni determinar con exactitud el esfuerzo
exigido sino encontrar los rastros para integrarlos en una lectura comprensiva de la experiencia laboral
tanto en sus dimensiones materiales como culturales™.

En este sentido, el presente articulo es un intento de valorar el proceso de trabajo como una di-
mension explicativa importante, que nos permite comprender el comportamiento y los valores obreros
durante los conflictos laborales. Nuestra escala de analisis es local, aunque quiza tenga proyecciones
mayores, ya que estudiaremos una serie de acontecimientos sucedidos en una fabrica metalargica bo-
naerense durante el autodenominado “Proceso de Reorganizacion Nacional”. Se traté de medidas de
fuerza realizadas por el personal de Metalargica Tandil, la principal fundidora de auto partes del merca-
do por esos afios, con el objetivo de resistir a la decision empresaria de cambiar parte de la organizacion

del trabajo y de reclamar aumentos salariales”.

! Neffa (1982), pp. 32

2 Neffa (1982), pp. 17

3 Lobato (2007), pp. 405

* La mencionada empresa se encuentra ubicada en la ciudad de Tandil, una localidad de tamafio mediano en la
década de 1970, cita en la regién sudeste de la provincia de Buenos Aires.
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En el perfodo 1978-1980 se registraron al menos cuatro de esos hechos, que podemos caracteri-
zar en general como “quites de colaboracién”, durante los cuales la participacién obrera evolucioné de
secciones aisladas a la totalidad del personal. Asimismo, al observar en detalle esas medidas de fuerza
advertimos una considerable variedad de formas, algunas de ellas ingeniosas tacticas que explotaban las
debilidades del proceso de trabajo y denotaban un significativo conocimiento practico del mismo, como
los llamados “paros manicomio”. No obstante ello, el éxito de las acciones, medido en términos de la
satisfaccion de las demandas, se vio comprometido en el 50% de los casos porque la unidad del colecti-
vo obrero no pudo sostenerse en el tiempo. En efecto, puede observarse que las diferentes secciones
confluyeron en una acciéon comun durante el conflicto de 1979 y no pudieron mantener esa unidad en
el siguiente, y que aun las medidas de fuerza realizadas por secciones individuales, donde supuestamen-
te la identidad y la cohesion eran mayores, se debilitaban cuando los grupos tendfan a dividirse.

¢Por qué la unidad de los trabajadores de una sola empresa era tan dificil de conseguir y de man-
tener en el tiempo? Nuestro supuesto, inspirado por un texto que escribiera Richard Edwards junto a
David Gordon y Michael Reich sobre la clase obrera norteamericana’, es que la desunién de los traba-
jadores de esta empresa en particular y en los hechos puntuales que hemos sefialado puede atribuirse a
las divisiones objetivas que imponian sobre ellos las experiencias productivas. La producciéon en Meta-
largica Tandil se desarrollaba, como en buena parte del sector autopartista argentino de esos afios, bajo
la forma de procesos discontinuos y organizados en taller, en los cuales podia observarse una tendencia
a la fragmentacién del trabajo’. En este tipo de organizacién se potencia la tensién propia de la produc-
cién metaldrgica, un proceso compuesto por un gran numero de subprocesos, como fusién, noyeria y
moldeo, entre los mas importantes, que estan regidos por los principios de complementariedad e inter-
dependencia técnica, y puede resultar en la fragmentacién o el aislamiento de cada subproceso, y en
comportamientos obreros diferenciales’.

Ahora bien, el tipo de organizacién del trabajo es un elemento explicativo importante para com-

prender por qué el colectivo obrero se dividié bajo la presion empresaria y durante conflictos prolon-

> Gordon, Edwards y Reich (1986), pp. 24

¢ El tipo de organizacién del trabajo que predominaba en Metalurgica Tandil no era exclusivo de la misma sino
extensiva a muchas ramas de la industria metalmecanica de Argentina y Latinoamérica, como afirma Jorge Katz.
Del mismo autor tomamos esta descripcién de la produccién discontinua: “Este tipo de establecimiento se orga-
niza como una sucesion de “talleres”, esto es, de secciones o departamentos que llevan a cabo una determinada
tarea de transformacion, y, para ello, agrupan en su interior a todos los equipos de un determinado tipo. Por
ejemplo, el taller de torneria, la seccion de rectificado, etc. Las partes, piezas y subconjuntos son transportados -
manual o mecanicamente- de un “taller” a otro, para efectuar las tareas inherentes a cada seccién. En este tipo de
fabrica cada una de las secciones emplea equipos mas universales y mano de obra de mayor calificaciéon que en
las plantas de produccién “en linea”. Katz (1986), pp. 23

7 Marx sefiala que “el principio peculiar de la divisién del trabajo se traduce en un aislamiento entre las diversas
fases de produccion, fases que cobran existencia independiente las unas respecto a las otras, como tantos trabajos
parciales de caracter artesano”. Marx (19806), pp. 279 Esa tendencia a la fragmentacion es constatada por Katz en
un analisis puntual del proceso de trabajo de Metaldrgica Tandil, ver Katz (1982).
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gados, pero no queremos sostener aqui que las experiencias productivas tienen un efecto determinante
y simple en la conducta gremial y politica de los trabajadores. En el presente articulo partimos de dos
hipétesis de trabajo: primero, si las experiencias productivas contribuyeron a la desunién en la mayoria
de los conflictos del petiodo, ello se debe a que en el momento critico de decidir la continuidad o el
levantamiento de las medidas intervinieron elementos de la cultura obrera, como la vision del mundo
industrial, que volcaban las conductas de los trabajadores hacia un lado u otro®; segundo, las tacticas
sindicales en la fabrica se basaban en un aprendizaje y un conocimiento practicos sobre el proceso pro-
ductivo, que inclufa una clara percepcion de los riesgos fisicos y mentales que la mecanizacion habia
introducido en el trabajo, pero que no era considerado algo importante en si mismo, un epifenémeno
del mundo industrial, sino como algo “natural” y por lo tanto la insalubridad aparecia, en la visién del
mundo, asociada y dependiente de las reivindicaciones econémicas. Estas hipotesis seran desarrolladas
a continuacion, a lo largo de un texto que presenta las siguientes partes: primero una breve historia del
proceso de trabajo de la empresa; en segundo lugar, la descripcion de los conflictos laborales en la

misma; en tercer término, un intento de interpretacion y finalmente las conclusiones.

1. Breve reconstruccion histérica del proceso de trabajo

Tanto la tendencia a la divisién del colectivo obrero como los intentos de superarla, asi como las practi-
cas sindicales que aprovechaban los puntos débiles de la organizacién del trabajo, son parte de un fe-
némeno con su propia historicidad. La forma en que se articulaban trabajo, producto y medios en el
periodo de 1978 a 1980 en Metalurgica Tandil era el resultado de un proceso de cambios, avances y
retrocesos, que debemos remontar hasta el propio origen de la empresa. El relato histérico nos permite
comprender, ademas, la influencia que sobre ella ejercieron variables estructurales, como la relaciéon de
subsidiariedad entre la empresa y las terminales automotrices, y los desafios de la coyuntura econémica
sobre el comportamiento empresarial, tanto en lo organizativo como en lo tecnolégico.

Reconstruimos esa dindamica a lo largo del periodo 1948-1980 y en tres etapas, que recortamos si-
guiendo el criterio de que las historias empresarias no son uniformes sino que presentan etapas distin-

guibles entre si y caracterizadas por la articulacion especifica de dimensiones internas, como el tipo de

8 La visién obrera del mundo industrial consiste, segin Charles Sabel, en “una intuicién de las posibilidades que
definen en seguida nuestras ambiciones y nuestro sentido del honor social”. Estas intuiciones permiten discrimi-
nar las cosas por las que vale la pena luchar, en la medida que son tanto normativas como explicativas del mun-
do, lo que darfa lugar a suponer que muchos conflictos laborales se deben a la violacion por parte de los empre-
sarios de las expectativas de los trabajadores sobre los canones de conducta y la justicia, “y que estas violaciones
se esperan”. La superposicion entre las expectativas de los trabajadores sobre un puesto de trabajo y las deman-
das de los empresarios de trabajadores de un tipo dado, facilita una “tenue colaboracién entre el capital y el tra-
bajo”, pero en las fabricas: “ninguno acepta sin reservas la autoridad de los empresarios; ninguno se opone sin
reservas a ella”. Sabel (1985), pp. 31 y ss.
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producto, la tecnologia utilizada, el volumen de produccioén, el empleo y la composiciéon del capital, con
un contexto politico y econémico nacional, que es cambiante y condiciona las decisiones gerenciales.
En este sentido, la historia de Metaltrgica Tandil puede dividirse en tres etapas: a) 1948-1957, periodo
de formacion, con perfiles propios de los talleres de fundicién que atendian los pedidos del sector agri-
cola y de un mercado interno protegido y estrecho; b) 1958-1974, la empresa, golpeada por una serie de
crisis recurrentes de la economia argentina, vendi6 la mayorfa de su capital accionario a dos empresas
automotrices de capital extranjero y se convirtié en una “fundidora cautiva”; ¢) 1975-1980, los esfuer-
z0s empresarios, en un contexto de crisis industrial, estuvieron orientados a fortalecer su presencia en la
produccion de aleaciones livianas, en particular el aluminio, y a mejorar el rendimiento de su fuerza de

trabajo.

a) Periodo 1948 - 1957

Metalurgica Tandil, fundada en el afio 1948, surgi6é de la matriz productiva de BIMA (Bariffi Industrias
Metaltrgicas Argentinas), la primera fabrica metalargica de la ciudad, dedicada a producir herramientas
y plezas de maquinaria para el sector agricola, ya que sus socios fundadores habian adquirido alli sus
primeras experiencias en fundicién, administracién y comercializacién de productos’. Durante sus pri-
meros cinco afios de existencia elaboré los mismos productos que BIMA: piezas y subconjuntos para
motores de tractor, de molinos de viento y de heladeras. Su organizacion del trabajo presentaba las ca-
racteristicas tecnologicas basicas de la produccion metalmecanica, una gama sumamente heterogénea de
productos, una extensa némina de procesos unitarios, un complejo “arbol” de componentes que liga
piezas, subconjuntos y productos finales, y los rasgos especificos de una fabrica de produccion “discon-
tinua” y limitada a lotes “chicos” de productos de escasa complejidad, es decir la presencia de numero-
sos talleres, una proporcion elevada de trabajo manual y el uso generalizado de maquinas y herramien-
tas simples y universales'’.

A partir del afio 1952 este panorama comenzé a cambiar, cuando los pedidos de piezas de mayor
tamafio y complejidad por parte de Industrias Aeronduticas y Mecanicas del Estado, y el desequilibrio
de los costos de produccion, causado por la inflacién de precios y salarios, obligd a la empresa a realizar
algunas transformaciones organizativas y técnicas. En el nucleo de la fundicién, las secciones de noyeria
y moldeo'’, se registraron innovaciones muy significativas para el futuro: la parcelacién del proceso de

trabajo, la elaboracion sistematica de las materias primas, la mecanizacién y la duplicacion de los sub-

? Dicésimo (2000), pp. 32

10 Katz (1986), pp. 20-21.

11 Noyerfa y moldeo eran subprocesos donde se elaboraban, con maquinas y trabajo manual, los moldes de las
formas externas e internas de las piezas donde se volcarfa el hierro fundido.
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procesos. La elaboraciéon de moldes, que originariamente estaba a cargo de trabajadores individuales,
fue dividida en tareas parciales y a éstas se les asignaron lugares especificos dentro de cada taller. A con-
tinuacién se incorporaron maquinas que sustitufan y simplificaban las operaciones manuales, el siguien-
te testimonio de un maquinista de noyeria es ilustrativo: “...A mano habia que echar arena dentro de
una caja, apisonarla con un bate, apelmasarla (sic) bien, pasarle una regla y desmoldarla en una chapa,
en la maquina era cuestién de bajar la palanca y estaba listo el noyo”".

Por tultimo, la necesidad de satisfacer los pedidos de productos originales y nuevos simultanea-
mente obligd a duplicar los subprocesos de moldeo y noyerfa, instalando los nuevos en un taller alejado
del original. L.a ocupacién del nuevo espacio tuvo una consecuencia inesperada: hubo que desplazar
usinado, el taller de mecanizado de piezas, a un predio separado doce cuadras de la fabrica.

Los esfuerzos organizativos y tecnologicos tuvieron resultados satisfactorios pero también con-
tradictorios. Por una parte se registraron avances en términos de aumentar el ritmo y la cantidad de
trabajo, merced a la parcelacién de los subprocesos y la mecanizacién". Por otra parte, la duplicacién
de moldeo acentud el problema de los “tiempos muertos”, ya existente, representados por el tiempo
consumido en acarrear la materia prima (tierra) hasta las maquinas y recuperar la tierra, las piezas y las
cajas que habian contenido los noyos. Para atacar los “poros” que se abrian en el tiempo productivo
fueron mecanizadas dichas tareas, a través de un transportador de cadena o carrusel, una cadena elevada
y una zaranda vibratoria. No obstante ello, las distancias a recorrer entre un subproceso y otro, asi co-
mo la posibilidad cierta de una interrupcién en la circulacién de productos intermedios, debida a un
desperfecto técnico o a una detenciéon no ordenada por los capataces, que generaria un “embotella-
miento” en los espacios claves de articulacion entre subprocesos, no permitieron eliminar las tensiones

internas del proceso de trabajo.

12 Testimonio de Oscar Pifidn, entrevistado en 1988. Las maquinas mencionadas en el testimonio fabricaban
noyos segun el sistema de “soplado” y su incorporacion respondia a la demanda de pedidos, efectuados por In-
dustrias Kaiser Argentina, de cabezas de cilindros y multiples de admision.

13 Los esfuerzos por incrementar el ritmo de trabajo realizados en Metaldrgica Tandil deben leerse en el contexto
politico y econdémico de su época: los empresarios industriales y el segundo gobierno peronista perseguian la
meta de aumentar la productividad del trabajo, como herramienta para impulsar la acumulacién de capital y el
desarrollo econémico. Un texto clasico sobre el impulso que recibi6 la racionalizacién del trabajo en este periodo
es el de James (1981).
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b) Periodo 1958 - 1974

Este periodo es crucial para la empresa en cuanto al origen de su capital. En el afio 1965 la mayoria de
las acciones fueron adquiridas por Industrias Kaiser Argentina (IKA), una operaciéon que expresaba un
fuerte proceso de transferencia del control de la propiedad industrial del capital nacional al extranjero,
consecuencia de la brusca devaluacién decidida por el gobierno nacional ese afio'!. Los nuevos socios
orientaron la producciéon de la empresa hacia las piezas y subconjuntos para automotores y tractores,
abandonando los motores y molinos de viento, lo cual significaba la incorporacion de Metalurgica Tan-
dil al denominado “complejo automotor”".

A partir de entonces el papel de la empresa local, que ya era considerada la fundicién mas impor-
tante del pafs, sera la de proveer componentes para los motores de los vehiculos IKA, aceptando su
subordinacién respecto al diseno del producto pero conservando cierta autonomia en la ingenieria de
procesos'’. Los nuevos requetimientos técnicos llevaron a una renovacién del equipo de produccion,
incorporando tres nuevos hornos al area de fusiéon y maquinas diversas en noyeria (nos interesa desta-
car las que inclufan el sistema de “caja caliente”, porque el uso de nuevas materias primas tendra conse-
cuencias significativas en las condiciones y medio ambiente de trabajo), moldeo y rebaba. Asi como a
ensayar nuevas técnicas de fundicién, en hierro nodular y aluminio (tapas de cilindro para los modelos
Renault Dauphine y Gordini). También hubo innovaciones organizativas, en busca del tiempo produc-
tivo, como la distribucion del trabajo de limpieza de piezas (seccion rebaba) en cuatro lineas segun “fa-
milias” de componentes.

Otro acontecimiento significativo para la empresa, en términos de composicion del capital, el de-
sarrollo tecnolégico y la organizacion del trabajo, fue la adquisicion del paquete accionario de IKA por
la automotriz francesa Renault en 1967. Entre los directivos locales habia una gran expectativa sobre el
“aporte tecnologico de suma importancia, que le permite una actualizacién permanente a nivel interna-
cional”, que traerfa consigo el cambio de propietarios'’. En efecto, una de las principales lineas de inno-

vacion, entre 1968 y 1971, sera la fundiciéon en aluminio, con informacién técnica y directivas sobre

14 JKA era una empresa norteamericana dedicada a la produccién de automoviles que, en virtud de un acuerdo
de inversioén con el segundo gobierno peronista en 1955, trasladé su planta desde Estados Unidos a la ciudad de
Coérdoba. Ver un analisis pormenorizado de la radicacién, su proceso de trabajo y los efectos sobre el mundo
laboral cordobés, en Brennan (1996), pp. 51 y ss.

15 Como consecuencia del Régimen de promocién de la industria automotriz, impulsado por el gobierno de Ar-
turo Frondizi, numerosas empresas extranjeras se radicaron en la Argentina entre 1959 y 1960. El Censo Indus-
trial de 1963 registraba la existencia de un complejo industrial que tenfa como nucleo la fabricacién de automovi-
les: fabricas terminales, productores de autopartes, neumaticos, motores de combustién interna, tractores, etc.
Las empresas extranjeras aventajaron rapidamente a las nacionales en la participacién en la produccion total y en
el valor agregado. Ver Sourrouille (1980), pp. 53.

16 Brennan (1996), pp. 55; Katz (1982), pp. 18 y ss.

17 Expresion tomada de la Memoria de Metalargica Tandil 1967-1968, reproducida en Clarin, 29/11/83.
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calidad del producto suministrado por la terminal, y la adquisicion de una fabrica local para convertirla
en su Division Aluminio. Cabe destacar que en esta nueva planta, donde se producirfan cabezas de ci-
lindro para motores Renault, predominaran condiciones de trabajo mas “benignas” que en los talleres
de la Divisiéon Hierro y que esta diferencia se acentuara por la distancia fisica entre ambas (unas quince
cuadras), con efectos significativos en las actitudes obreras durante los conflictos.

Renault mantuvo la autonomia de su “fundiciéon cautiva” en materia de ingenierfa de procesos,
como puede apreciarse en una serie de cambios introducidos en noyeria y usinado (mecanizado), que
permiten interpretar el comportamiento obrero en un periodo posterior. En el primer caso la seccion
fue unificada, recordemos que habia sido duplicada afios antes, y sus tareas de preparado y ensamble de
noyos fueron redistribuidas alrededor de varias lineas, agregandose algunos transportadores de cinta
para trasladar las piezas desde las maquinas noyeras hasta las mismas. A esto le sucedi6 el desplaza-
miento de usinado, que regresé a la planta de Hierro después de varios afos de relativo aislamiento, en

un taller alejado de las instalaciones principales.

¢) Periodo 1975 - 1980

La innovacién tecnoldgica es un dato importante del periodo, en particular en la Division Aluminio,
pero lo significativo se registra en el plano de la organizacién del trabajo y, especificamente, de las rela-
ciones laborales. Con el propésito de consolidar a la empresa en el rubro de las aleaciones livianas, en el
afio 1980 se reordenaron y modernizaron las secciones de fusion y noyeria de esa division. A partir de
entonces, con la incorporacion de seis hornos del tipo rotativo, aumento la produccién de aluminio y el
proceso de fundiciéon cambié a directo, evitando una de las dos fusiones antes necesarias. Sin embargo,
las acciones empresarias mas significativas para el tema de este articulo fueron aquellas orientadas a
aumentar la intensidad del uso del factor trabajo, que encontraron una coyuntura favorable a partir del
golpe de estado del 24 de marzo de 1976,

La noticia del golpe, en las primeras horas de ese dia, fue suficiente para disminuir notablemente
el ausentismo; aun sin tropas en cercanias de las plantas de Metalurgica Tandil, el ausentismo descendio
del 12% al 5% los dos primeros dias del gobierno militar. No obstante, el Directorio tomara rapida-
mente la iniciativa para restablecer su autoridad dentro de la empresa: denunci6 a sus trabajadores ante
la policia ante la sola sospecha de un sabotaje, neutraliz6 a los delegados mas combativos y militantes,
prohibiendo que se desplazaran dentro de las plantas y entre éstas y el sindicato, y clausurando un local
de la Comision Interna en la Division Hierro, y luego se deshizo de ellos utilizando formas sutiles de

presion e induciendo renuncias a cambio de una compensacion econémica, que quedaron registradas

18 Desarrollamos este tema en Dicésimo (2007).
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. . . 19
con el eufemismo de “retiros voluntarios”

. Asimismo, el ausentismo fue perseguido mediante un ajus-
te de los criterios para otorgar licencias por enfermedad, y un control riguroso de los horarios y el “va-
gabundeo”.

A estas medidas, que ya no tenfan ninguna resistencia de parte de la organizacion sindical en la
fabrica, le seguiran una serie de decisiones orientadas a remover los obstaculos que impedian tanto la
intensificacion del trabajo, como la disminucién de los costos de produccion y la mejora de la competi-
tividad en el sector autopartista. Nos referimos a una variedad de practicas de los trabajadores, consa-
gradas por el habito y la legislaciéon, como establecer pausas para el descanso durante la jornada de tra-
bajo, cumplir horarios reducidos para el caso de tareas peligrosas y acotar la jornada laboral a ocho
horas. Para éstos y para la UOM se trataba de normas “de toda la vida”, productos de la lucha sindical y
de una alianza politica con el peronismo, que evitaban que el trabajo en la industria exigiera “un esfuer-

. 20
zo fisico sobrehumano”

. A lo largo del periodo 1977-1980, el Directorio tomé una serie de medidas
que cambiaban las normas laborales, como la supresion de las pausas para el descanso de la seccion de
Fusioén, de treinta minutos en cada turno, estableciendo una jornada de trabajo de siete horas y media
corridas; la reduccion del régimen laboral de seis horas y plus salarial por insalubridad y calorias en las
secciones clave del proceso de produccion; y la imposicion de una jornada laboral de nueve horas.

El esfuerzo por racionalizar la organizaciéon del trabajo tuvo éxito y Metalargica Tandil pudo
mostrar resultados positivos a partir de 1977, cuando la productividad experimentd una serie de saltos
hacia arriba durante ese afio y el bienio 1979-80 (como puede verse en los Cuadros 1 y 2 del Anexo).
En esa evolucion incidieron las bajas en el personal y la incorporacion de tecnologia en la Division
Aluminio, pero no se debe minimizar la importancia de los cambios en las reglas laborales y la intensifi-
cacion del trabajo.

De todos modos, esas decisiones debieron vencer la oposiciéon de los trabajadores afectados,
quienes, en el espacio de una seccién o de todas las plantas (hierro y aluminio), llevaron a cabo medidas
de fuerza, desafiando la intransigencia de la empresa y el marco coercitivo del gobierno militar. LLa ma-
yoria de ellas no alcanzé sus objetivos dltimos, es decir impedir la aplicacién de las directivas empresa-
rias, pero obtuvieron algun tipo de satisfaccion, como aumentos salariales o reincorporacién de los
despedidos durante el conflicto. La desunioén de los trabajadores que participaron en ellas, puesta de
manifiesto desde el inicio o en su transcurso, parece haber tenido una incidencia importante en ese re-
sultado. En el punto siguiente describiremos brevemente esos conflictos, incluyendo uno motivado por

el nivel de los salarios, y luego trataremos de interpretarlos con la clave del proceso de trabajo.

19 Diario Nueva Era, 8/4/76; testimonios de delegados de las secciones mecanizado, herramental y suministro,
recogidos por el autor.

20 La expresion aparece en Nota de la UOM Tandil al Ministerio de Trabajo, durante el conflicto de 1980 por la
extension de la jornada laboral. Tribunal del Trabajo de Tandil, “Indemnizaciéon por despido, Romero Néstor y
otros contra Metaltrgica Tandil”, 1980.
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2. Los conflictos laborales entre 1978 y 1980.

a) Noyeria, limitacion del régimen laboral de seis horas y plus salarial, 1978

En el afio 1977 el gerente de Relaciones Industriales solicité al Ministerio de Trabajo una pericia técnica
sobre la salubridad en la seccién noyeria, con el objeto de eliminar o reducir la vigencia en la misma del
régimen laboral de seis horas y plus salarial por insalubridad y calorfas®. La pericia reconocié insalubri-
dad en sélo dos puestos de trabajo de la seccién y, en consecuencia, el Ministerio de Trabajo dictaminé
que la mayorfa de los trabajadores deberfan volver a una jornada laboral de ocho horas. El nuevo hora-
rio fue anunciado recién en enero de 1978, durante una coyuntura de caida de la demanda y la produc-
cién, y mereci6 el rechazo de la mayoria de los 148 operarios de la seccion. Se decidié parar la produc-
cién por tiempo indeterminado. El secretario general de la UOM Seccional Tandil, que habia presen-
ciado la pericia y sostenia que habia sido irregular, apoy6 el rechazo del nuevo horario pero no la forma,
porque perjudicaba a las otras secciones de produccion, pero no fue escuchado. Al cabo de una semana
de paro, la mayoria del taller acepté el nuevo horario a cambio de un aumento salarial del 20%, pero un
grupo de veinticinco operarios que no aceptd la oferta fueron despedidos, entre el 16 y el 27 de enero

de 1978, por “inadaptacion” al nuevo régimen laboral™.

b) Toda la planta, salarios, 1979

En 1979 el ciclo de produccion se inicié con signos de malestar debido al bajo nivel de los salarios, que
no habia sido compensado por el aumento del 2% otorgado en enero por el gobierno nacional. Una
delegacion de obreros y empleados administrativos solicité a la gerencia un aumento del 50%, ésta re-
chazé la solicitud ofreciendo a cambio incrementar el ticket de merienda. Al difa siguiente, una asamblea
de todo el personal (unos 435 obreros y empleados) decidié parar las plantas (Hierro y Aluminio) du-
rante dos horas y eligié una comision de tres representantes para negociar con la Gerencia General. En
esa reunion, que no llegaria a un acuerdo, el secretario general de la UOM apoy6 una propuesta empre-

saria alternativa y recomendé a los delegados que la aceptaran porque sino el ejército reprimiria a los

21 El régimen especial habfa sido aplicado en la seccién en 1975, cuando una inspeccion solicitada por la Comi-
sion Interna estableci6 la presencia de gases agresivos para los ojos, la garganta y las vias respiratorias de los ope-
rarios. Resistido por la empresa y el propio sindicato, el régimen fue impuesto después de varias medidas de
fuerza y la mediacién del Secretariado Nacional de la UOM y el Ministerio de Trabajo de la Nacion.

22 Metalsirgica Tandil, Registro de Bajas del Personal, 1973-1983.
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huelguistas™. El conflicto se prolongé durante diez dias, en los cuales hubo alrededor de 33 despedidos,
hasta que las partes acordaron un incremento salarial satisfactorio, un préstamo y la reincorporacion de

los despedidos.

¢) Secciones de la planta de Hierro gris, prolongacion de la jornada, 1980

Un nuevo paro se realizd, entre marzo y abril de 1980, motivado por la decision de Metalurgica Tandil
de prolongar la jornada laboral de 8 a 9 horas en todas las secciones de la empresa. El secretario general
del sindicato y los delegados “provisorios”, que habian sido elegidos por secciones, quedando autoex-
cluidos los empleados administrativos, colaboraron por primera vez en la organizacioén de la medida de
fuerza que, siguiendo su consejo, consistié en desobedecer el nuevo horario y cumplir sélo ocho horas
de trabajo. Una serie de despidos, que comenzaron con 29 operarios, la negativa empresaria a buscar
una salida negociada y el fracaso de su gestion ante el Ministerio de Trabajo, convencieron al secretario
general de adoptar una estrategia conciliatoria, que implicaba suspender la medida de fuerza para facili-
tar la reincorporacién de los despedidos™.

En ese punto termind la colaboracion entre el sindicato y los “delegados provisorios”, quienes
mantuvieron la medida de fuerza -una decision de Metalurgica Tandil tendiente a reasignar tareas en las
secciones contribuy6 a prolongar el conflicto- mientras la UOM concentraba sus esfuerzos en conven-
cer a los trabajadores de que levantaran el acto de fuerza (aparentemente se habia comprometido con la
empresa a cumplir tal fin) y en la reincorporacién de los despedidos™. La voluntad de resistencia de los
trabajadores se agotd progresivamente, a ello contribuirian una serie de malas noticias como la suspen-
sion del premio por asistencia, las amenazas de realizar nuevos despidos por parte de la empresa y la
noticia de que los trabajadores de la planta Aluminio cumplian horas extras (recordemos que a esta di-
vision del plantel se habia sumado, desde el comienzo, la abstenciéon de los administrativos), y al final

26 .
’. Su secretatrio

un grupo de ellos solicité al sindicato que buscara una solucién negociada al conflicto
general negoci6 el levantamiento del paro a cambio de que la gerencia hiciera algunas concesiones sala-
riales y una serie de promesas, como reincorporar algunos cesantes, introducir mejoras en el comedor

de la planta y estudiar cudles eran las tareas “de mayor esfuerzo”. Estas concesiones fueron criticadas

2 Segun distintas fuentes, el sindicalista habfa sido llamado al Comando de la 1° Brigada de Caballerfa Blindada,
radicado en la ciudad, y amenazado por algunos de sus oficiales con “trituratle los huesos” si no paraba el con-
flicto en Metalargica Tandil. Testimonios del delegado por los empleados administrativos, que particip6 de la
reunién con los empresarios y el secretario general; testimonio de éste, ofrecido al autor en 1988; Comision Pro-
vincial por la Memoria, Archivo DIPPBA, Mesa B, Carpeta 115, legajo 9, folio 4.

24 Dictamenes del Ministerio de Trabajo de la Nacién, 9 de marzo de 1980, en Tribunal del Trabajo de Tandil,
“Indemnizacion por despido, Romero Néstor y otros contra Metaliirgica Tandil”, 1980. E/ Eco de Tandil, 11 de abril de 1980.
% En el legajo de la DIPPBA que reune los informes policiales sobre el conflicto se lee: “e/ mencionado gremio
(UOM) ha tomado la responsabilidad de intimar a los rennentes, a efectos de que depongan su actitud...” Comision Provincial
por la Memoria, Archivo DIPPBA, Mesa B, Carpeta 115, legajo 9, folio 65.

26 Testimonio del secretario general de la UOM Tandil, entrevistado en 1988.
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por los propios trabajadores, el incremento del 25% sobre los jornales fue diluido por la inflacion y la
reincorporacion de una parte de los despedidos tenfa como contrapartida que los “beneficiados” perde-

rfan la antigliedad que habfan sumado antes del conflicto”.

3. Trabajo fragmentado, trabajadores divididos.

a) Las formas de la resistencia obrera.

Los operarios y empleados de Metalargica Tandil recurrieron, entre 1978 y 1980, a distinto tipo de
“medidas de fuerza” para oponerse a directivas empresarias o para satisfacer sus demandas. En dos
ocasiones, durante los conflictos por el régimen laboral de Noyeria y por un aumento salarial, en 1978 y
1979 respectivamente, optaron por los tradicionales paros por tiempo indeterminado, con la particula-
ridad de realizarlos en el lugar de trabajo. Esta forma fue la preferida por los trabajadores industriales
durante el periodo, segun lo revela el analisis de 291 conflictos de todo el pais realizado por Falcén, que
la adoptaron en el 33% de los casos™.

En el conflicto de 1980 por la extensiéon de la jornada laboral, su forma se parece al quite de co-
laboracién, una forma indirecta de desobediencia a directivas empresarias. Este es un ejemplo intere-
sante de como podian asociarse la experiencia productiva y la resistencia sindical, con medidas de fuer-
za que aprovechaban las “debilidades” del proceso de trabajo para desorganizar la produccién y presio-
nar a la empresa. Los inspectores del Ministerio de Trabajo, que recorrian la planta por pedido de la
empresa en 1980, fueron testigos de como se manifestaba la oposicién al nuevo horario. Segun consta
en su informe, los operarios de la seccién desterronado y del sector zaranda de moldeo, ambos de la
Divisiéon Hierro, se retiraron de la planta a las once de la mafiana, una hora antes de lo previsto, y sin
fichar la salida. Su comportamiento obligaba a los moldeadores y a los coladores de hierro a interrumpir
sus tareas, para no “saturar” de piezas la zona que habia parado; cuando los capataces “invitaron” a
estos trabajadores a “realizar otro tipo de tareas”, se negaron y la produccién siguié detenida hasta el
préximo turno”.

Al parecer, el proposito de esta modalidad gremial consistia no sélo en oponerse al nuevo hora-
rio, con una medida que causaba un trastorno en el proceso de produccion, sino también en eludir las
sanciones que ese acto podria ocasionar. Esta forma de lucha tenfa un antecedente en los “paros de

manicomio”, de los cuales quedan referencias en algunos testimonios:

27 Testimonios de operarios de la seccién Usinado obtenidos el 5-3-1988; Comisién Provincial por la Memoria,
Archivo DIPPBA, Mesa B, Carpeta 115, legajo 9, folio 69.

28 Falcon (1990), pp. 129.

29 Acta de Inspeccion del Ministetio de Trabajo de Tandil, 29/1/80, en Tribunal del Trabajo de Tandil, “Indem-
nizacién por despido, Romero Néstor y otros contra Metaltrgica Tandil”, 1980.
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“La empresa es un engranaje que arranca en la noyerfa, jqué pasa si yo le paro media hora esa
seccion y cuando ésta arranca paro fundicion (fusion)? Lo que ocurre es que mientras una seccion se
tapa de material, la otra no tiene para trabajar. A esto le llamabamos “paro de manicomio”, una treta

que haciamos para que le duela a la empresa: ésta no puede descontar porque se le hacfa un despelote,

ya que algunos sectores paraban y otros no””.

La légica del “paro de manicomio”, que era posible solo a partir de un conocimiento practico del
proceso de produccidn, consistia en aprovechar el “talén de Aquiles” de la organizacion del trabajo, es
decir la tendencia a la fragmentacién de los procesos discontinuos y organizados en “taller”, como el de
Metalargica Tandil en esos afos. Como vimos antes, la historia de esta empresa es la del esfuerzo por
establecer cierta cohesion y fluidez en el proceso, perfeccionando las operaciones de traslado continuo
de medios de trabajo y productos intermedios entre una secciéon y otra. Esa modalidad de lucha, enton-
ces, apuntaba a descomponer el “engranaje” del proceso de trabajo acentuando su discontinuidad, y
abriendo un “poro” o “tiempo muerto” en la transformacién de insumos. Veamos esa acciéon con mas
detalle.

La fase del proceso afectada en esta ocasion, denominada técnicamente como “moldeo y colada”,
consistia basicamente en la fundiciéon de piezas -en este caso blocks de cilindro- en moldes de tierra es-
pecial, elaborados en maquinas moldeadoras. Es decir que aqui se articulaban dos subprocesos, fusion y
moldeo, los cuales a su vez estaban relacionados necesariamente con el de “terminacién de productos”,
a través de operaciones como desmolde y desterronado. Esas dos articulaciones fueron afectadas por la
medida de fuerza, dafiando dos fases claves de la metalurgia como eran la fundicién y la terminacion de
las piezas. En las mismas se realizaban una serie de operaciones complejas de elaboracion y recupera-
ci6n de insumos. El hierro fundido era vertido dentro de una caja que contenfa los moldes externos e
internos de las piezas (colada) y luego se procedia a desarmar (desmolde) la estructura de cajas, moldes
y plezas. Un sistema combinado de zarandas, taneles de aspiracién de gases y cadenas elevadas permitia
limpiar las cajas, que volvian a las maquinas moldeadoras, asi como recuperar la tierra especial y las pie-
zas; éstas eran trasladadas a la zona de “desterronado”, donde se procedia a su limpieza, y luego se deri-
vaban al sector de “terminacion de productos”.

Los operarios que se retiraron al cumplir una jornada de ocho horas, desobedeciendo el nuevo
horario, desempefiaban su trabajo en los puestos de desmolde y desterronado, y debian abastecer de
insumos (cajas y tierra) a las maquinas moldeadoras y de piezas recién fundidas al sector “terminacion
de productos”. Al abandonar sus tareas, por lo tanto, privaban al moldeo y la fundiciéon de insumos
fundamentales y los obligaban a interrumpir su funcionamiento durante una hora, hasta la entrada del
proximo turno. Asimismo, detenfan el ingreso de las piezas al sector de “terminaciéon de productos”,

donde éstas eran sometidas a varios tipos de limpieza y a control de calidad. Se producia aqui un “em-

30 Testimonio de un operario de usinado, Tandil 1989.
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botellamiento” en el transito de piezas entre un subproceso y otro, que constituia una de las mayores
preocupaciones de los ingenieros de procesos, como lo sugiere esta afirmacion registrada en un docu-
mento de la empresa: ““...para evitar los graves estancamientos que se producen en zonas de termina-
ciéon de productos, es imprescindible contar con una muy bien organizada y dinamica linea de labor,
cuya continuidad permita realizar sin inconvenientes todo el procesamiento de las piezas...” !

En resumen, la medida de fuerza apuntaba a presionar a la empresa para que reconsiderara la de-
cision de prolongar la jornada, con el recurso de provocar un estancamiento en el circuito de produc-
cién que equivalia a una hora “muerta”. Pero no sélo eso, esta modalidad de accién sindical también
buscaba eludir las sanciones que la misma podria ocasionar. Como puede apreciarse en el testimonio
que citamos antes, lo que se pretendia era que la Oficina de Personal tuviera dificultades para descontar
las horas improductivas, ya que algunos sectores paraban y otros no “y se le hacfa un despelote” (sic) el
registro de las mismas. En el caso que analizamos, un grupo de aproximadamente diez personas, daban
a los demas miembros de las secciones involucradas una justificacién para no cumplir el nuevo horario,
porque su inactividad no podtia atribuirse a una accién deliberada sino al embotellamiento de piezas e
insumos. A su vez, quienes se retiraban antes de hora se “cubrian” a si mismos, o al menos trataban de
hacerlo, mediante el recurso de no fichar su salida, para que no quedara registrado su incumplimiento.

Podemos considerar a esta forma de accion sindical como el resultado del conocimiento practico
de los trabajadores sobre el proceso de produccion, desarrollado durante su experiencia productiva, y
ademas como una adaptacion de métodos tradicionales a las relaciones de fuerza desfavorable del pe-
riodo, impuesta por el golpe militar de 1976, es decir un modo de aprovechar la experiencia previa a
través de lo que Pablo Pozzi ha llamado “desempolvar viejos métodos™. Si bien no tiene la originali-
dad de otras formas ensayadas contemporaneamente, como “la huelga de la sopa” o el “trabajo a triste-

95 33

za”,;” que se aplicaron en circunstancias de una represion salvaje, si tiene en comun ser una oposicion

indirecta, no frontal, que desafiaba pero no cuestionaba abiertamente la autoridad del empleador.

N 1948-1973, 25 asnos en el desarrollo industrial, técnico y econdmico de Metalirgica Tandil. Folleto conmemorativo editado
por la empresa, Tandil, 1973, p. 16.

32 Pozzi (1989), p. 70.

3 La “huelga de la sopa” es el nombre que recibi6 un episodio de trabajo a desgano en Ford Motors gral. Pache-
co, que se justificaba porque los obreros s6lo almorzaban sopa y pan; también el “trabajo a tristeza” era una va-
riante del trabajo a desgano, aplicado en el conflicto de Luz y Fuerza de 1976, atribuido a la tristeza de los obre-
ros por sus malas condiciones de trabajo. Bitran y Schneider (1992), p. 101; Pozzi (1989), p. 75.
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b) Divisién del trabajo, experiencias productivas y union obrera.

En este apartado queremos analizar el comportamiento de obreros y empleados durante los conflictos
laborales en Metalurgica Tandil, teniendo en cuenta su ubicaciéon en la organizacion del trabajo y las
tensiones que los diferentes intereses e identidades grupales, derivadas de experiencias productivas par-
ticulares, causaron en el interior del colectivo obrero.

La incidencia de la division técnica del trabajo en el origen de esas tensiones puede apreciarse cla-
ramente en el desencuentro entre operarios y empleados administrativos, durante el conflicto por la
extension de la jornada de 1980. Un afo antes, los trabajadores de “cuello azul” y de “cuello blanco” se
habfan unido ante el Directorio de la empresa para reclamar un aumento de salarios. Durante ese con-
flicto alcanzaron un grado de colaboracién importante, que permitié desarrollar un tipo y un nivel de
organizacion raramente logrados en otros casos. La realizaciéon de la asamblea en que convergieron es
significativa, porque éstas no fueron habituales durante un periodo historico en que predominaba la
desarticulacion de la estructura de delegados y era frecuente el control y la amenaza de las fuerzas de
seguridad™. No obstante, las diferencias de percepciones sobre las condiciones de trabajo y de compor-
tamientos grupales eran tan marcadas que esa unidad no se repitié en el conflicto del afo siguiente.

Los administrativos, técnicos y supervisores de Metalurgica Tandil compartieron hasta 1972 una
obra social creada por la empresa, cuando la ley 18.610 de obras sociales obligé a dividirlos: los supervi-
sores y técnicos pasaron a la Asociacion Supervisores de la Industria Metalargica, el personal jerarquico
permaneci6 en la obra social de la empresa y los administrativos fueron integrados a la UOM. A éstos
no les hizo gracia compartir la obra social con los operarios, sobre todo después de haber disfrutado de
una mas prestigiosa, ni aceptaron de buen grado integrarse como afiliados al sindicato porque conside-
raban que era la organizaciéon “de los haraganes™. Por su patte, los dirigentes del sindicato local, casi
todos provenientes del area de produccion, no estuvieron de acuerdo en recibir a los empleados porque
los consideraban mas préximos a los jefes, con quienes compartian el trabajo de oficina. Aunque la
UOM terminé por aceptarlos, debido a que su numero (300) ampliaria notoriamente la cuota sindical y
el aporte a la obra social, no hubo ninguna convergencia con ellos hasta el conflicto de 1979.

En 1980, debido a la resistencia a las nueve horas, qued6 de manifiesto otra vez el interés secto-
rial que privilegiaban los administrativos. Estos ya cumplian un horario similar desde 1972, aunque inte-
rrumpido por una pausa de dos horas al mediodia, que todos usaban para retirarse hasta sus domicilios

y almorzar; en 1973 les ofrecieron un horario corrido, también de nueve horas, pero mas atractivo pot-

34 Falcon senala que las asambleas se realizaron “en algunas contadas ocasiones”: 20 de los 187 conflictos regis-
trados. Falcén (1996), p. 133.

% Testimonio de Gabriel Huarte, que nos informé sobre la percepcion de muchos de sus compafieros de oficina
en el area de suministros. Entrevistado en 1989.
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que podian almorzar en el comedor de la planta y ahorrarse dos viajes. Sin embargo, la empresa eliminé
ese nuevo horario unos afios después, volviendo al discontinuo, hasta que lo impuso nuevamente en
1980 como parte del mismo paquete de cambios que inclufan la jornada de nueve horas para el area de
produccion. A diferencia de los operarios, los administrativos recibieron con beneplacito esa restaura-
ci6én y no apoyaron al plantel de produccion en su intento de resistir al nuevo horario.

Por otra parte, las tensiones y la division entre los trabajadores también aparecieron en el seno de
secciones aisladas donde, segun Falcén, comenzaron la mayoria de los conflictos durante el periodo
1976-1983%. Una alternativa de anilisis, que permite observar y correlacionar las experiencias producti-
vas y las divisiones en los planteles de cada seccion en particular, es comparar dos casos que se diferen-
cian por su desempefio en los conflictos, nos referimos a usinado (mecanizado) y a noyerfa. Mientras el
personal de usinado sostuvo hasta el final la iniciativa durante el conflicto por las nueve horas (1980),
en noyeria la resistencia a la reduccion del régimen especial de trabajo se quebré cuando sus operarios
se dividieron (1978). La diferencia puede explicarse a partir de sus experiencias productivas y de su vi-
sion del mundo industrial.

La funcién de usinado en el proceso de trabajo requeria una mano de obra mas calificada que el
promedio del 4drea de producciéon. En este taller la pieza fundida era sometida a un proceso de termina-
cién complejo: una serie de operaciones de precision, como fresado y perforado, mediante maquinas
universales, para luego armar un subconjunto, montando en la pieza basica una serie de accesorios. Por
lo tanto su personal debia reunir calificacion en tornos, fresas y otras maquinas de precision, asi como
en el montaje de subconjuntos; la cual era conseguida mediante el aprendizaje en la misma fabrica o en
la escuela técnica local. Sus miembros eran conscientes de pertenecer a un grupo selecto dentro de la
planta, superados solo por la seccion de herramental, y esto habia generado una identidad particular. La
incongruencia entre la conciencia de su propia importancia y las duras condiciones de trabajo motivé a
varios de sus miembros a dedicarse al activismo gremial durante los afios setenta, como lo manifiesta
uno de ellos: “Trabajabamos parados las ocho horas, con las manos heladas y una piedra que tiraba
particulas en la cara (la fresadora), aunque uno no tenga estudio se da cuenta que ese es un trabajo bru-
to y que uno no quiere eso™”’.

La unidad del grupo, asimismo, fue robustecida por la ubicacién espacial del taller, separado de la
planta principal durante siete afios aproximadamente. Unas doce cuadras los protegian de la vigilancia y
en cierta medida estimularon sus practicas sindicales, como lo recordaba nuestro entrevistado:

“En usinado hacfamos “paros disimulados”, porque la seccién estaba en Villa Laza, en un lugar
desde donde los vefamos venir y ellos no podian entrar. Esa medida consistia en parar hasta que venga
el Ministerio de Trabajo o un escribano y entonces volviamos a trabajar, la empresa dice que vos paras-

36 Falcén (1996), 133.
37 Testimonio de Oscar Isaguirre, operador de maquinas, delegado de usinado y miembro de la Comisién Interna
entre 1973-1976. Entrevistado por el autor en 1988.
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te y vos te negas, cuando ellos se van retomamos el paro. Una vez, al ver que parabamos el jefe de sec-
cién cortd la energia, dejandonos a oscuras; cuando llegd el funcionario del ministerio negamos que
estuviéramos de paro, con la excusa de que el corte de luz habfa parado las maquinas. Se querian mo-
tir..., cuando volvié la luz reiniciamos el paro” *

Ese relativo aislamiento dio forma a un tratamiento horizontal de los problemas cotidianos:
“cuando habia un problema se reunian los dos turnos para discutirlo, se tomaban decisiones por vota-
cién y segufamos hasta lo Gltimo™”. Si bien al trasladar la seccién a la planta principal desaparecieron
estas ventajas, los operarios de usinado ya habian adquirido experiencia gremial y la integracion con los
demas trabajadores les permitié ponerla en practica, tomando parte del proceso de politizacion y de
protestas colectivas que caracterizo a los afios finales de la Revolucion Argentina. Sus delegados inte-
graron la Lista Celeste, una agrupacion inspirada en el sindicalismo de liberacién cordobés que enfrenté
al peronismo ortodoxo en las elecciones seccionales de 1974 en Tandil, y promovieron la aplicacion del
régimen especial por insalubridad para noyeria, rebaba y desterronado, una de las iniciativas gremiales
mis importantes del perfodo 1973-1976 en Metaltrgica Tandil”. La persecucion de activistas y delega-
dos combativos durante los primeros meses del “Proceso de Reorganizacion Nacional” también afectd
a usinado, pero la experiencia y la identidad profesional de la mayoria de los operarios se mantuvieron
vigentes y contribuyeron a su unidad durante conflictos prolongados como el de 1980.

En el segundo caso, el conflicto en noyeria del afio 1978, los obreros no pudieron mantener la
unidad y la resistencia a la reducciéon del régimen especial de trabajo fue superada por la empresa. Como
recordara el lector, la directiva empresaria de aplicar el régimen especial en s6lo dos puestos de trabajo
restauraba la jornada laboral de ocho horas para casi todo el plantel operario de la seccion. La reaccion
consistié en un paro por tiempo indeterminado y presencia en el lugar de trabajo, que fue levantado
después de quince dias cuando un grupo de noyeros aceptaron la oferta empresaria de un plus salarial
del 20%. El colectivo obrero quedé dividido entre quienes aceptaron el nuevo horario y quienes siguie-
ron oponiéndose hasta que fueron despedidos, entre el 16 y el 27 de enero de 1978, por “inadaptacion”
al mismo*'. Al parecer, en la seccion no habia, al momento del conflicto, una conviccién unanime sobre
la validez del régimen de insalubridad®, lo que podria atribuirse a la diversidad de condiciones y medio
ambiente de trabajo que predominaba en la misma y a la percepcién de los trabajadores sobre la justicia

de la retribucién que recibian por exponerse al riesgo.

38 Idem.

3 Idem.

40 Para otro caso de reaparicion de la protesta colectiva y de politizacién de los obreros jévenes en la industria
metaldrgica, ver Simonassi (2007).

4 Metalargica Tandil. Registro de Bajas del Personal, 1973-1983.

42 Testimonio de Gabriel Huarte, testigo indirecto del clima en la seccién porque estaba ocupado en la seccion
suministros.
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Como sefalamos antes, el subproceso de noyerfa recibié varias innovaciones durante el perfodo
1958-1974, al convertirse la empresa en una “fundicién cautiva” de la IKA y de Renault Argentina, en
el orden tecnolégico y de la organizacion del trabajo. En primer lugar se incorporaron maquinas para
elaborar noyos segin el sistema de “caja caliente”, cuyas materias primas liberaban gases agresivos al
momento de la coccién, como el fenol (cuyo componente de formaldehido afectaba el organismo
humano); en segundo lugar, las tareas de preparado y ensamble de noyos fueron redistribuidas alrede-
dor de varias lineas, situadas en un sector apartado respecto a la “linea de caja caliente”, donde las con-
diciones ambientales eran distintas.

El trabajo en esos sectores presentara a partir de entonces diferencias en cuanto a la carga laboral
y a las condiciones ambientales. En la “linea de caja caliente” servian maquinas con control eléctrico, el
operador se encargaba de iniciar e interrumpir el ciclo de las mismas y de algunas tareas auxiliares, co-
mo trasladar la caja de noyos a una cinta transportadora; el ciclo automatico de la maquina no era regu-
lado por éste e imprimia un ritmo veloz a las tareas complementarias. La carga de trabajo aumentaba
por la incidencia de la radiacién (calor) que despedian las cajas de noyos y la contaminacién ambiental
(formaldehido). En la linea de preparado y ensamble de noyos, en cambio, las tareas eran mas aliviadas,
porque los operarios no movian cajas, ya que trabajaban en las piezas que llegaban sobre una cinta
transportadora, y estaban expuestos a una menor contaminacion. Podemos apreciar esas diferencias
desde la perspectiva de un maquinista de la “linea de caja caliente™:

“El gas fenol (que se desprende de una resina usada en la elaboracion del noyo) intoxica el orga-
nismo, se siente ardor de estébmago, de garganta y nariz. Los extractores de la Sutter (uno de los tipos
de maquinas empleadas) tiran para arriba cuando usted esta trabajando ahi al lado y saca el noyo, el gas
pasa primero por su boca y nariz antes de ser extraido por el aparato. También es jodido la temperatura
de las cajas de noyos, que llega a 300° centigrados y la sufrfamos directamente porque uno tiene que
meterse de cabeza ahi adentro, para hacer las camaras del noyo, y la caja esta ahi nomas. Los noyos no
son pesados, pero con la cantidad que debe hacerse, la temperatura y el gas...; la parte mas aliviada de la
seccion es la de preparado, donde los noyos pasan por una cinta y e/los estan “rebabando” ahi (termi-
nando la pieza)” *

Esas diferencias pueden observarse a través de otra fuente, una pericia técnica realizada dos afios
después del conflicto por un ingeniero industrial y por orden del Tribunal del Trabajo de Tandil, que
reunfa pruebas en el juicio que varios obreros despedidos habian iniciado a la empresa (Cuadro 3 en
Anexo) *. De acuerdo a sus mediciones, los niveles maximos de contaminacién, carga térmica (esfuerzo
fisico), temperatura y ruidos no violaban los limites previstos por la ley, pero ponen de manifiesto que
la carga laboral (esfuerzo fisico + carga psiquica) era mayor en la “linea de caja caliente”, por la combi-

nacién de carga térmica y contaminacion ambiental. En la linea de preparado y ensamble el trabajo era

# Testimonio de Oscar Pifidn, operario de noyeria, entrevistado en 1988.
# Tribunal del Trabajo de Tandil, “Hernandez Carlos y otros contra Metaldrgica Tandil sobre cobro de haberes”,
1980, folios 190-207.
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“liviano”, medido segun la carga térmica, y habia un grado menor de contaminacion y ruidos, y nulo de
vibraciones y radiacién, mientras que en la linea de maquinas, sobre un esfuerzo laboral “moderado”
incidian la presencia de radiaciones (calor), un porcentaje mayor de formaldehido en el aire y un nivel
sonoro mas elevado.

Esta combinacién, sumada a la extension del horario, fue dificil de asimilar por quienes permane-
cieron en sus puestos y a los 25 despedidos inicialmente se agregaron unos sesenta y ocho, entre abril y
diciembre de 1978, por “inadaptaciéon” a la prolongacion de la jornada laboral. Esas diferencias en las
condiciones y medio ambiente de trabajo condicionaron las decisiones y el comportamiento del colecti-
vo obrero de noyeria frente a la reduccién del régimen especial por insalubridad. Antes del conflicto la
opinion sobre la legitimidad del horario reducido ya estaba dividida, la oferta de un plus salarial que
compensara el cambio profundizé esa division durante la medida de fuerza y resultd en el levantamien-
to de la misma por defeccioén de la mayoria.

Sin embargo, la linea divisoria entre oposicién y consentimiento no es tan sencilla de trazar; sus
referencias no son los indices de temperatura ambiental ni el porcentaje de sustancias téxicas en el aire,
sino hacia donde se inclinaba la balanza de la justicia para los trabajadores involucrados. El testimonio
que citamos arriba, en el cual puede notarse cierto resentimiento hacia los ensambladores y preparado-
res, a quienes nombra como personas ajenas a su grupo de pertenencia en la seccioén, proviene, curio-
samente, de un maquinista que se “adapt6” al cambio de horario y permaneci6 en la secciéon después
del conflicto®. El estaba entre los que se quedaron, aunque pertenecia al sector mas insalubre de la sec-
cién, como lo reconocia la pericia de 1980. Su caso nos advierte que la intuicién normativa y explicativa
del mundo, que ayuda a los trabajadores a definir sus ambiciones y su sentido del honor social en el
mundo de las fabricas, no necesariamente esta determinada por la diferencia en las experiencias produc-
tivas.

La linea divisoria que atraveso el colectivo obrero de noyerfa separaba, al parecer, no sélo a ma-
quinistas y preparadores sino, ademas, a quienes consideraron que era un trato justo recibir una com-
pensacion del 20% por extender sus jornadas y entre quienes no lo juzgaban asi. En esa vision del tra-
bajo industrial coexiste una clara identificacién de los factores de riesgo laboral, en este caso particular
la exposicion al gas y la temperatura, con cierta “naturalizacién” de su presencia en el proceso de traba-
jo, que tenfa como corolario un tratamiento puramente econémico del problema, es decir la busqueda
de una compensacion justa por el riesgo de accidentes y enfermedades laborales. Este componente tan
significativo del sentido de justicia en las relaciones laborales habia sido formado por el discurso y la

practica de los sindicatos industriales, a lo largo de la década de 1960, constituyendo lo que Daniel Ja-

4 En la entrevista que nos otorg6 pudimos saber que, diez afios después de esos hechos, debié someterse a una
operacion de glaucoma, atribuible a la hipertension arterial que le habrian causado las altas temperaturas de las
cajas de noyos. Entrevista con Oscar Pifidén, 22-2-1988.
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mes ha llamado la “légica del pragmatismo institucional”*’. En el caso particular de Metaltrgica Tandil,
la iniciativa de la Comisién Interna a favor del régimen especial por insalubridad no habia contado con
respaldo de la Seccional Tandil de la UOM vy eso explica porqué, mas alla de haberse conseguido su

Ry . 47
aplicacion, no era fruto de un consenso homogéneo™'.

4. Conclusiones.

Este articulo ha sido un intento de valorar el proceso de trabajo como una dimension explicativa del
comportamiento y los valores obreros durante los conflictos laborales. Partimos del supuesto de que la
desunién de los trabajadores, en situaciones especificas de conflicto, puede atribuirse a las divisiones
objetivas que imponian sobre ellos las experiencias productivas, e incorporamos al analisis una dimen-
sion subjetiva, propia de la cultura obrera, como es la vision del mundo industrial de los propios traba-
jadores. La hipotesis de trabajo que utilizamos traté de articular estas dos dimensiones: si las experien-
cias productivas contribuyeron a la desunién en la mayoria de los conflictos del periodo, ello se debe a
que en el momento critico de decidir por seguir o retirarse de los mismos intervinieron elementos sub-
jetivos que volcaban las conductas de los trabajadores hacia un lado u otro.

Ahora bien, en el analisis de los conflictos en Metalurgica Tandil, entre los afios 1978 y 1980, pu-
dimos advertir lo siguiente:

1. La experiencia productiva constituye una fuente de recursos tacticos para la accién sindical du-
rante los conflictos. Las diversas formas que adoptaron las medidas de fuerza, como el “paro manico-
mio” o el “paro disimulado”, resultaban de la observacion y el analisis de los puntos débiles de la orga-
nizacion del trabajo, que los propios trabajadores advertian en sus secciones. Su légica consistia en
aprovechar el “taléon de Aquiles” de los procesos discontinuos y organizados en “taller”; habituales en
la industria metaltirgica de la época, generando un “embotellamiento” en el transito de piezas entre un
subproceso y otro, que constituia una de las mayores preocupaciones de los ingenieros de procesos. En
otras palabras, la divisién técnica del trabajo puede imponer la separacion entre tareas de concepcion y
ejecucion en el proceso productivo, pero no elimina el conocimiento practico sobre aspectos criticos
del mismo ni la posibilidad de desafios a la autoridad del empleador.

2. Las experiencias productivas suelen dividir a los trabajadores en situaciones de conflicto, influ-

yendo en sus decisiones de continuar o abandonar las medidas de fuerza. La tendencia a la fragmenta-

46 James (1990), pp. 188 y ss.

47 La actitud de los dirigentes de la UOM puede comprenderse en un marco mayor: en un momento critico como
el primer semestre de 1975, la CGT aceptaba la necesidad de compatibilizar su reclamo de libre negociacion
colectiva, autolimitado durante dos afios de Pacto Social, con la resistencia empresaria a incluir en los préximos
convenios colectivos clausulas que comprometieran la productividad del trabajo, como hubiera sido el caso de
regimenes especiales por insalubridad. Torre (1984) pp. 127-129.
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cién del trabajo, sobre todo en los procesos de produccion discontinuos y organizados en taller, y la
divisiéon técnica entre tareas de produccion y de administracion, constituyen la base material para iden-
tidades e intereses particulares, que separan a los trabajadores a veces a nivel de una misma seccién. El
caso mas claro que encontramos en ese sentido es el desencuentro entre operarios y empleados admi-
nistrativos, durante el conflicto por la extension de la jornada de 1980. También pudimos observar esa
correlacion en el conflicto por el régimen especial de noyeria, entre operarios de la linea de “caja calien-
te” y de la linea de preparado de noyos, aunque el analisis de ese caso nos llevo a consideraciones mas
matizadas.

3. La desunion en los conflictos puede atribuirse no sélo a la fragmentacién y a la division técnica
del trabajo sino, ademas, a la visién del mundo de los propios trabajadores. La intuicién normativa y
explicativa del mundo, que ayuda a los trabajadores a definir sus ambiciones y su sentido del honor
social en el espacio de las fabricas, puede formarse sobre la base de las experiencias productivas particu-
lares de una seccién o taller y servir como soporte de una identidad grupal cohesionada. Este es el caso
de usinado, donde la incongruencia entre una alta calificacion laboral y las duras condiciones de trabajo,
sumado a un relativo aislamiento espacial, motivé un activismo gremial que se proyectd a toda el area
de produccion. Asimismo, la visiéon del mundo puede establecer criterios comunes de lo que es justo o
injusto, de las cosas por las que vale la pena luchar, de los limites hasta donde se puede llegar y de lo
que es una oferta satisfactoria de la otra parte en conflicto. Esos parametros saltan por encima de las
experiencias productivas particulares, creando una base para acciones solidarias (por ejemplo entre ope-
rarios y administrativos, durante el conflicto de 1979) o nuevas divisiones que no siguen las lineas de la
divisiéon técnica del trabajo. Esa vision del trabajo industrial puede caracterizarse, entre otras cosas, por
la coexistencia de una clara identificacién de los factores de riesgo laboral en el proceso productivo con
cierta “naturalizacién” de su presencia, que tenfa como corolario la busqueda de una compensacion

econdémica por el riesgo de accidentes y enfermedades laborales.
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Anexo

Cuadro 1: Metalurgica Tandil, Volumen de produccion y ocupacion, 1975-1983

Ano Produccion Ocupacion
1975 16.485 1.726
1976 13.587 1.400
1977 16.638 1.524
1978 10.102 1.075
1979 12.912 1.014
1980 12.355 913
1981 6.265 547
1982 6.531 528
1983 12.427 0656

Fuente: Balances de la empresa.
Nota: la columna de Produccion es un agregado de las toneladas producidas de hierro y aluminio, mientras que la
Ocupacién es el nimero del personal ocupado total (gerentes, jerarquicos, técnicos, calificados y operatios)

Cuadro 2: Metaltrgica Tandil, Volumen de produccion, empleo y productividad 1975-1983
(Indice base 1975: 100)

Ano Produccion Ocupacion Productividad
1975 100 100 100
1976 82 81 101
1977 101 86 117
1978 61 61 100
1979 78 60 130
1980 74 53 139
1981 38 32 118
1982 39 31 125
1983 75 38 197

Fuente: Balances de la empresa.
Nota: calculamos la Productividad como el cociente entre el volumen de la produccién anual y la ocupacién
anual.
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Cuadro 3: Metalurgica Tandil, Pericia de las condiciones ambientales en Noyeria, 1980

360/380 lux 400/420 lux

no no
no si

0,1/0,2 mg/m3 0,5/0,7 mg/m3
M: 140 watt M: 372, 4 watt
Trabajo liviano Trabajo moderado
19, 5° C (otofio) 18,11° C

24, 1° C (verano) 24, 95° C

82,4 dB (A) 83,2 dB (A)

Fuente: Tribunal del Trabajo de Tandil.

Notas: * Minimo 300 lux; ** Presencia de formaldehido en el aire, maximo permitido: 3mg/m3; *** Calor meta-
bélico; **** Temperatura globo bulbo humedo, maximo: 30 tgbh; ***** Nivel sonoro continuo equivalente,
maximo sin proteccién: 90 dB (A).
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