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Na historia de todas as industrias, o design torna-se necessdrio como uma
atividade separada da produgdo assim que um tnico artifice deixa de ser
responsdvel por todos os estdgios da manufatura, da concepgiio a venda.
Em muitas industrias, essa mudanga organizacional ocorreu no século
XVI11; em poucas atividades se podem ver de modo tdo claro o surgimento
do designer especialista e a importincia atribuida ao seu trabalho como
na produgdo da cerimica de Josiah Wedgwood. Embora nio tenha sido o
primeiro mestre ceramista a distinguir entre as tarefas de projetar vasos
e de fazé-los, ele atribufa mais valor ao trabalho dos designers do que ou-

tros fabricantes.

A NECESSIDADE DE UM PRODUTO CONSISTENTE

A intengio original de Josiah Wedgwood, como ele declarou de inicio, era
ter sucesso nos negocios, obter “ampla recompensa” pelo trabalho dili-
gente no que ele considerava um campo promissor. A realizagio dessa am-
bigdo simples dependia de ser capaz de fazer mais produtos, vender mais e
também, se possivel, aumentar o lucro unitdrio. Todas as grandes mudan-
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¢as que ele introduziu posteriormente na manufatura e venda de cerimica
podem ser remetidas a essas trés condicdes de sucesso.

Quando Wedgwood comegou sua produgio prépria, em 1759, 0s ce-
ramistas vendiam suas mercadorias, em geral, mandando lotes de artigos
prontos diretamente para mercados ou comerciantes. Embora vendesse
parte de suas pegas dessa forma, ele adotou também a técnica nova de
vender por encomenda. Em Londres e em outros lugares, montou vitrinas
com amostras de seus produtos, mas sem estoque para venda.' Os pedidos
dos clientes eram passados para a fibrica, que produzia os artigos e os en-
tregava diretamente. Mais tarde, Wedgwood ampliou esse sistema com o
envio de viajantes com caixas de amostras para todo o pafs e ao exterior, ¢
com a publicagdo de catdlogos dos produtos, que os clientes usavam para
fazer suas encomendas. Com esse método de venda, ele ndo precisava em-
patar capital em estoque nio vendido nem corria o risco de fazer grandes
quantidades de produtos pelos quais talvez nao houvesse procura.

Porém, vender a partir de amostras e catdlogos exigia que os produtos ti-
vessem uma qualidade completamente uniforme. O cliente que comparava um
servico de mesa completo com base em umas poucas amostras esperava receber
artigos iguais as amostras que vira. Manter uma uniformidade absoluta era um
grande problema para a manufatura de cerimica; as solugdes de Wedgwood
para isso estavam na origem de muitos de seus métodos de produgdo.

Nio era possivel confiar na reprodugio da cerimica verde, seu principal
produto do comego da década de 1760. A decoragiio estava nos vidrados apli-
cados sobre 0 ornamento moldado e o resultado dependia tanto das maos do

vitrificador como das condigdes do forno, e nenhum deles era particularmente
confidvel. Por mais charmosas que pudessem ser as variagdes nos vidrados,
elas ndo levavam a um produto uniforme e, assim, tornavam a cerimica verde
inadequada para o método de vendas que Wedgwood estava adotando.

O objetivo dos experimentos de Wedgwood com a cerimica creme
era encontrar um substituto mais confidvel para a cerimica verde. A ce-
rimica de vidrado creme era produzida em Staffordshire desde a década
de 1740 e deveria ser bem conhecida de Wedgwood.? O biscoito de barro
branco, que dava resultados constantes sob uma variedade de condigoes
de queima, servia bem aos seus objetivos. O problema estava no vidrado,
que tendia a variar de cor conforme a temperatura do forno, a desbotar,
ficar com espessura desigual e rachar a superficie. Wedgwood precisava
produzir um vidrado que fosse tdo confidvel quanto o biscoito e, em 1765,
desenvolveu um que era razoavelmente satisfatério, embora tendesse a va-
riar em cor e desbotar. Foram necessdrios virios anos para aperfeigoar um
vidrado creme que desse um resultado totalmente uniforme.

Nio era possivel confiar na louga verde porque parte da decoragio pos-
sufa as cores do vidrado, que variavam de acordo com as condigdes da queima.
Para superar esse problema na louga creme, Wedgwood ndo usou cores no
vidrado, mas vitrificou as pegas sem cor e decorou-as com esmaltes pintados
4 mio, que eram aplicados depois da queima do vidrado e entido iam a0 forno
numa temperatura muito mais baixa. A esmaltagem era um processo confid-
vel que dava resultados constantes. Ndo era novo, pois jd fora usado em por-
celana e, em Staffordshire, em uma cerimica de alta temperatura vidrada a sal,
mas, como era uma técnica trabalhosa e cara, ndo fora usada anteriormente
em produtos de cerimica de baixo valor. Grande parte da primeira esmalta-
gem de Wedgwood consistia em imagens e decoragdes a mdo livre num estilo
atraente, embora um tanto floreado. Esses desenhos, sendo complicados e
dificeis de reproduzir com precisdo, nio serviam para a produgdo na quanti-
dade pretendida por Wedgwood. Para evitar as variagbes e tornar mais barata
a esmaltagem, ele experimentou decalques impressos, que eram aplicados
a0s potes e cozidos. Com o tempo, a parte pictérica dos desenhos em esmalte
sobre louga creme passou a ser aplicada em geral por decalques e a mdo dos
pintores entrava apenas nas bordas e padrdes repetidos, que eram capazes de
reproduzir com exatiddo. O inico fator que ainda dava espago para a variagdo
nos resultados era a habilidade de seus empregados.

45



ima: Tabuleiro de
estes com vidrado
creme de Josiah
dgwood, inicio da
década de 1760.
coito de cerimica
inca era confidvel,
mas foi preciso

a experimentacio
para chegaraum
rado consistente e
sem falhas.

\baixo, i esquerda:
drilho de amostras
de Queensware de
Wedgwood com
racoes esmaltadas
milo ou decalques
jmpressos, c. 1800,
drilhos de amostra
eram levados por
jantes aos clientes
ara que pudessem
colher a decoracio
para 08 artigos que
mendavam a partir
tdlogos impressos.

Abaixo, a direita:
Ihe de compoteira
le cerimica creme
edgwood, metade
a década de 1760

A rachadura no
'lild(l, comum nas
siras cerimicas de
wood, era um dos
tos que ele estava
ecidido a superar,

16

a7

Acima: Bule de café
em Queensware de
Wedgwood, com
esmalte aplicado com
decalque, final da
década de 1760. Essa
técnica de esmaltagen
oferecia um modo
ripido e confidvel de
decorar cerimicas.

Centro: Bule de chd
vidrado a sal, com
decoragdo esmaltada
a mio, Staffordshire,
€. 1755. Aesmaltagem
era uma técnica aceita
para decorar bules, ma
era um modo trabalhos
e pouco confidvel de
produzir qualquer
decoragio que ndo foss
muito simples,

Abaixo: Prato vidrado
com casco de tartarug
de Whieldon, c. 1760
Eram imprevisiveis as
variagdes nos vidrados
verde e de casco de
tartaruga durante a
queima e a execugio,
e isso era incompative
com um negdcio baseac
em encomendas por
amostras ¢ catdlogos,



“FAZENDO DOS HOMENS MAQUINAS"'

A inteng¢do de Wedgwood de fazer da Queensware um produto consistente e
uniforme nio poderia ser cumprida enquanto seus trabalhadores tivessem li-
berdade para fazer variagdes idiossincriticas nos produtos. Em certa medida,
essa liberdade j4 fora diminuida com mudangas que haviam acontecido nas
olarias muito antes de Josiah Wedgwood entrar no ramo. Embora a cerimica
houvesse sido outrora uma inddstria artesanal, no sentido de que um tnico
individuo era responsdvel por todos os estdgios da producgao de um artigo,
essa forma de produgdo jd deixara de existir em Staffordshire antes do co-
meco do século XvI11. A partir da década de 1730, sendo antes, os ceramistas
se haviam especializado em uma das etapas do negdcio, tais como modelar
ou tornear, ou fazer o vidrado e o acabamento. Uma olaria tipica da metade
do século xvi11 compunha-se de vdrias oficinas, cada uma com empregados
dedicados a uma tarefa especifica. Na década de 1750, na cerdimica de Whiel-
don, o trabalho estava dividido em pelo menos sete ocupagoes diferentes, e
cada operdrio fazia geralmente uma tinica tarefa.? Como vdrios artifices eram
responsdveis pela produgio de um tinico artigo, nenhum individuo era capaz
de fazer alguma mudanga importante no produto.

Mesmo assim, os operdrios de cada estdgio ainda tinham certo con-
trole sobre os resultados finais. Por exemplo: um operdrio empregado na
aplicagdo de ornamentos moldados ao pote podia fazer pequenas varia-
¢Oes nos produtos, enquanto um homem trabalhando na vitrificagio podia
causar mudangas maiores. Wedgwood queixava-se com freqiiéncia dessa
aparente incapacidade dos operdrios de produzir resultados constantes,
especialmente nos artigos ornamentais. Certa vez, escreveu a Bentley so-

bre seus problemas:

[...) as misturas ¢ as cores também, depois de toda a aten¢do que podemos dar
a elas, sdo passiveis de muitos acidentes e alteragdes, causados pela inabilidade
¢ falta de idéias dos trabalhadores [...]

Por exemplo, quando as argilas estdo perfeitamente misturadas para pro-
duzir uma vivacidade e extravagdncia na pega, se 0 operdrio dd ao bastdo um des-
vio na dire¢do da borda, em vez de manté-las planas quando as poe dentro do
molde, produz-se uma pequena fibrosidade, que o pote mostra, em vez de uma

peca finamente variegada.*

Wedgwood jd demonstrara sua preocupagdo com a uniformidade alguns
anos antes, quando escrevera a Bentley que estava se “preparando para
fazer dos homens mdquinas que ndo possam errar”.5 Para sua louga creme,
tanto quanto para seus artigos ornamentais, isso era indispensdvel para
seu sucesso.

Wedgwood tornou a execugdo do trabalho mais confidvel mediante a
requalifica¢do dos homens ou com a divisdo do trabalho em mais estdgios
ainda, que pudessem ser supervisionados mais de perto. Ensinar os ope-
rdrios a trabalhar conforme padrdes mais altos do que os costumeiros nas
ceramicas era lento e impopular. Dividir o processo de produgio em mais
estdgios tinha a vantagem de que, para algumas tarefas, ele poderia uti-
lizar mdo-de-obra menos especializada. A introdug¢io da esmaltagem na
ceramica creme € um exemplo excelente: nessa ceramica, as duas fungoes
de vitrificagdo e decoragdo foram combinadas em um tnico processo de
vitrificacdo, mas essas duas etapas eram realizadas por dois grupos total-
mente separados de pessoas cujas tarefas eram definidas por conjuntos
exatos de instrugdes e controladas por supervisores.®
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O VALOR DOS MODELADORES

Enquanto a cerdmica foi uma industria artesanal, como era em Stafford-
shire até o final do século xv11, a forma de um produto era, com toda pro-
babilidade, decidida pelo homem que o faria. Porém, quando a manufa-
tura foi dividida em processos realizados por diferentes trabalhadores, foi
necessdrio adicionar mais um estdgio, o da preparagio de instrugdes para
os vdrios operdrios: na verdade, um estdgio de design.

O trabalho de projetar, ou modelar, como era conhecido nas cerimicas,
tornou-se um estdgio distinto e separado na produgdo de artigos de barro,
embora fosse provavelmente feito por um artesido ou pelo mestre oleiro
que trabalhava na mesma fibrica. Na década de 1750, a modelagem nio
somente foi reconhecida como uma atividade separada, como também
havia individuos descritos como modeladores cuja tinica tarefa era fazer
prototipos para servir de base aos outros artifices. Por exemplo, William
Greatbatch, que depois passou a trabalhar por conta prépria e a fornecer
muitos dos biscoitos que Wedgwood queimou com seu vidrado verde, ha-
via trabalhado na década de 1750 como modelador para Whieldon.?

O sucesso das tentativas de “fazer dos homens mdquinas” dependia da
exatiddo das instrugdes dos modeladores, pois, se ndo fossem precisas, era
impossivel evitar que os trabalhadores introduzissem variagoes no traba-
Iho. Os bons modeladores tornavam-se cada vez mais indispensdveis para
Wedgwood 4 medida que se reduzia a liberdade dos artifices de controlar
a forma dos produtos. Isso valia sobretudo para a louga creme, cujo enge-
nho estava todo voltado para obter uniformidade. O valor do modelador na
preparacgdo de um design exato aumentava com o niimero de artigos feitos
a partir dele, porque estava, em certo sentido, assumindo uma fragio do
trabalho que costumava ser feito pelos artesaos cada vez que confecciona-
vam uma ceramica. O valor monetdrio do trabalho do modelador podia ser
efetivamente calculado como a soma do valor de todas aquelas fragées do
trabalho dos artesdos. Devido a importdncia de seus servigos, os modela-
dores eram os trabalhadores mais bem pagos das cerimicas. Em 1769, Ar-
thur Young registrou que um modelador recebia um saldrio de cem libras
esterlinas por ano, aproximadamente o dobro de um artesdo qualificado,
que ganhava entre sete e doze xelins por semana; o escultor John Flaxman,
que trabalhava como freelance para Wedgwood, recebia um guinéu [equiva-
lente a vinte xelins] por dia para preparar designs.®

Apesar desses ganhos aparentemente altos, os saldrios dos modelado-
res ndo correspondiam necessariamente ao valor de seu trabalho. Se este
excedesse aos saldrios pagos, a diferenca seria lucro para o empresdrio.
Uma vez que os modeladores recebiam uma taxa fixa e ndo royalties por
seus designs, a margem do empregador também aumentava com o nu-
mero de mercadorias produzidas a partir de um mesmo desenho. O uso de
modeladores abriu, assim, caminho para maior lucratividade.

Nio foi somente a divisdo do trabalho nas cerimicas que tornou os
modeladores indispensdveis para Wedgwood. O valor deles ficou ainda
mais claro quando comegou a mudar o estilo de seus artigos. Uma vez que
o neoclassicismo se originou longe de Staffordshire, nos centros da moda
de Londres e do exterior, os modeladores convencionais das cerimicas ti-
nham pouca idéia dos tipos de efeitos que se lhes exigiam, bem como relu-
tavam, em geral, em abandonar as idéias tradicionais que lhes haviam sido
transmitidas sobre a forma apropriada dos produtos. Wedgwood tinha
dificuldades constantes para encontrar modeladores que pudessem criar
designs no estilo antigo, tanto para os artigos ornamentais como para os



utilitdrios. Uma carta de 1767 descreve bem os problemas que ele tinha
recorrentemente com seus modeladores:

Recebi 0 modelo e o molde de terrina, cujas imperfeigdes vocé descreveu tio
precisamente em sua Gltima carta que s6 preciso dizer que sua exposigio sobre
elas nio estava exagerada. Receio que o sr. Chubbard ndo serd muito Gtil para
nos, o que me deixa ainda mais preocupado, pois ele parece tdo bem disposto
a dar o melhor de si para nds [...]

A terrina, de fato, é notavelmente defeituosa na forma de todos os extremos
¢ lados que ndo correspondem de modo algum uns aos outros. Hd a mesma
falha nos ornamentos, no topo do prato e na cobertura. Os ornamentos grava-
dos ndo estdo terminados, o conjunto mostra uma tal caréncia daquela maestria
necessdria na execugdo desses trabalhos que me desestimula bastante pensar
em empregd-lo novamente como modelador.?

Wedgwood acabou por resolver o problema empregando artistas de fora
da inddstria cerimica para fazer a modelagem. Estes compreendiam os
principios do neoclassicismo e podiam usd-los para dar aos produtos mo-
dernos o cardter de antiguidade. De inicio empregou artistas modeladores
em suas fibricas, mas concluiu que eles também perturbavam: seu sen-
timento de independéncia artistica nio os tornava propensos a seguir a
rotina rigida que Wedgwood esperava dos outros trabalhadores e amea-
cava a disciplina e os padroes de trabalho que ele tentava impor. Sobre esse
problema, escreveu certa ocasido:

Oh, por uma diizia de bons e humildes modeladores em Etriiria por um par de
meses! Que criagdes, renovagdes e geracdes deveriamos fazer! Bem -, licita
¢ calmamente devemos prosseguir com nossas proprias forgas naturais, pois
nio terei mais excelentes modeladores aqui; por mais que eu desejasse sua pre-
senga, eles corromperiam e arruinariam a nés todos. Fui obrigado a mandar
embora Radford. As horas que ele escolhia para trabalhar teriam arruinado
homens dez vezes melhores do que ele.”

As experiéncias de Wedgwood com artistas em sua fibrica o convenceram
de que ndo devia empregd-los dentro das oficinas, mas encomendar ou
comprar desenhos deles. Foi nessa base que negociou com John Flaxman,

que trabalhava em Londres e mandava seus designs para Etriiria. A ope-
ragio de design tornou-se assim ndo apenas separada, como geografica-
mente distante da manufatura dos artigos de cerdmica.

Wedgwood compreendeu evidentemente que havia vantagens comer-
ciais na utilizagdo de artistas para desenhar suas lougas. A medida que es-
tabeleciam uma identidade prépria mais forte, as classes médias e altas
procuravam se distinguir por gostos exclusivos e da moda. Os artesdos
provincianos da classe trabalhadora ignoravam essas modas e Wedgwood
foi obrigado a achar homens que tivessem contato com a alta sociedade e
com o gosto dominante. Em uma carta a Bentley, deixou claro que acre-
ditava que os clientes valorizariam mais a obra de académicos do que de
executores comuns de moldes de gesso, como o pai de John Flaxman, ao
qual se refere:

Eu lhe escrevi em minha Gltima carta sobre bustos, suponho que aqueles que
estdo na Academia sio menos vulgares e melhores em geral do que os que as
oficinas de gesso nos podem fornecer; além disso, soard melhor dizer que isso
¢ da Academia, tirado de um original da Galeria tal, do que dizer que o recebe-
mos de Flaxman."

Embora as demandas do neoclassicismo dessem a Wedgwood um mo-
tivo particular para fazer uso de artistas para desenhar seus produtos, a
introdugdo do design como uma atividade de especialista foi global no de-
senvolvimento de todas as manufaturas, andando de mios dadas com a
divisdo do trabalho. De outro modo, sem um conjunto de instrugoes para
orientar o artesdo, a manufatura de qualquer objeto teria toda a imprevisi-
bilidade de um jogo, 8 medida que um homem apds o outro acrescentasse
seu trabalho ao produto.

O design podia ser preparado por um artesdo que trabalhava o resto
de seu tempo em outra fungio na fibrica ou projetado por um artista ou
designer profissional morando numa cidade distante e enfronhado nas 1l-
timas modas e idéias, mas a natureza do trabalho era a mesma e devia suas
origens 3 mesma causa. Embora o designer profissional pudesse ser capaz
de conceber um produto muito mais elegante e vendavel, o fato de que
havia trabalho para ele ndo era conseqiiéncia de seu génio inventivo, mas
da divisdo do trabalho na fibrica.



DESIGN E O PROCESSO DO TRABALHO: A ELIMINACAO DO ACASO

Uma vez tendo um design preparado para seus produtos, era natural que
o fabricante quisesse reproduzi-lo com a maior exatidao possivel. O desig-
ner podia fazer muito para assegurar que seu trabalho fosse de um tipo que
os artesdos, com as habilidades e ferramentas de que dispunham, seriam
capazes de reproduzir com precisio e uniformidade. Em quase todas as in-
dustrias, uma das primeiras condi¢des que um desenho precisava cumprir
era a de dar resultados homogéneos em sua execugio, pois um produto
que apresentasse variagdes eventuais seria julgado falho, com razio. Por-
tanto, quase todos os desenhos tinham caracteristicas comuns a fim de
usar os meios disponiveis de produ¢io — mdquinas ou mios de artifices
— de tal modo que o acaso e a variagdo fossem eliminados.

A maioria das histérias do design que discutem a Queensware de
Wedgwood enfatiza seu neoclassicismo. Com certeza, ele estava interessado
em que seus artigos tivessem uma aparéncia neocldssica, mas esse tipo parti-
cular de neoclassicismo estava relacionado com o modo como os potes eram
feitos e com a organizagio de sua fibrica. Alguns historiadores do design
sugeriram que as formas suaves e regulares da Queensware foram resultado
dos métodos mecanicos de produgdo. Por exemplo, Herwin Schaefer decla-
rou em The Roots of Modern Design que a Queensware foi “aperfeigoada e padro-
nizada em formas que podiam ser facilmente produzidas por meios mecini-
cos™.” Por mais obcecados que Schaefer e outros historiadores estivessem
pela nogdo de que a introdugdo de mdquinas deve ter sido a causa principal
das mudangas no design, ndo hd provas de que qualquer revolugdo meci-
nica na indistria cerimica na época de Wedgwood justifique a descrigio de
Schaefer. As técnicas de modelar na roda, moldar e tornear a Queensware
eram exatamente as mesmas usadas para a cerimica verde e, na verdade, as
mesmas que vinham sendo usadas na indistria da cerimica desde pelo me-
nos trinta anos antes de Wedgwood entrar no negécio.'* Embora ele tenha
introduzido um torno de girar mecanico, muito enfatizado pelos historia-
dores, tornear era uma arte tradicional que a mdquina ndo fez mais do que
acelerar. A fama de Wedgwood como produtor nio se baseia no uso de md-
quinas, mas no modo como ele organizou os trabalhadores em sua fabrica.
Portanto, € nas suas inovagdes nessa drea que devemos procurar as conexoes
entre o design de objetos de cerimica e os métodos de produgio.
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O que levou Wedgwood a adotar novos desenhos para suas lougas
foi a necessidade de encontrar uma maneira de criar variedade, sem au-
mentar os custos de produgido e sem ter de aceitar irregularidades e in-
consisténcias no trabalho. Os seus clientes esperavam opgdes de design
e, com efeito, clamavam constantemente por novos modelos. Seu produto
original, a cerimica verde, fora notdvel pelo grande nimero de designs
moldados e pela variedade de efeitos de vitrificagdo. Porém a imprevisibili-
dade dos vidrados tornava as lougas inadequadas para venda por amostras
¢ catdlogos. Além disso, a produgdo de novos artigos moldados era cara
devido ao custo de capital dos moldes exigidos e do tempo perdido pe-
los trabalhadores na mudanga de um modelo para outro. Em uma carta a
Bentley, escrita quando tentava baixar o coeficiente de trabalho por pega,
Wedgwood referiu-se a esses problemas:

Tive vdrias conversas sérias com nossos homens das oficinas ornamentais ulti-
mamente sobre o prego de nosso trabalho e a necessidade de baixd-lo, especial-
mente em vasos para flores, tigelas e bules de chd, e como acho que a principal
razdo que impede reduzir seus precos é a pequena quantidade feita de cada um,
que cria problema tanto em afinar a viola como em tocar a cangdo, prometi-lhes que
fardo dizias de vasos, bules e tigelas também, com tanta freqiiéncia quanto

Molde para bule de
“couve-flor”, ¢, 176¢
A execugiio de mold
era cara e avariedad
de bules era limitad
ao nimero dos
diferentes moldes.



Acima: Josiah
Wedgwood: livro de
formas de pratos,
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rococds, 0 que
estringia a variedade
de padroes de
esmaltagem que
odiam ser aplicados.

Abaixo: Josiah
Jedgwood: pdgina do
livro de padrbes para
ecoragio em esmalte

para Queensware,

c. 1780, Os clientes
podiam escolhera
yartir de ampla gama
de decorages um
nimero limitado

de formas.

ousemos nos aventurar em tais quantidades [...] Consegui agora um livro para

meu préprio uso e especulagio, com o custo do trabalho empregado em cada

produto, e prosseguirei no mesmo caminho em que penso que hd espago para

isso, e a conseqiiéncia infalivel de baixar o prego do trabalho serd um aumento pro-
porcional da quantidade produzida; e se vocé olhar para as colunas de cdlculo e vir

quio grande € a participagiio de Modelagens e Moldes e as trés colunas seguintes

nas despesas da manufatura de nossos bens, e considerar que essas despesas

avangam como um reldgio e sdo muito parecidas, seja grande ou pequena a

quantidade de bens produzidos, vocé verd a vasta conseqiiéncia, na maioria das

manufaturas, de fazer a maior quantidade possivel em um tempo dado.”®

Nos artigos ornamentais, aos quais se refere essa carta, as quantidades
produzidas ndo eram nada parecidas com as de lougas utilitdrias, nas
quais economias ainda maiores poderiam ser feitas com a redugdo do
nimero de modelos. Para conseguir essa redug¢do, a0 mesmo tempo que
continuava a satisfazer a demanda dos clientes por variedade, Wedgwood
decidiu, na Queensware, limitar o nimero de formas, mas oferecer uma
gama mais ampla de decoragdo esmaltada, que era aplicada nas lougas de-
pois da queima, um processo relativamente simples.

Quando faziam as encomendas, os clientes tinham grande opg¢io de
motivos decorativos: em 1774, havia 31 diferentes aplicagdes de esmalte
em oferta, além dos acabamentos lisos e dourados. Isso significava que
Wedgwood nio precisava imobilizar capital com grande estoque de designs
diferentes, pois 0 ornamento esmaltado so precisava ser aplicado ap6s o re-
cebimento da encomenda. Depois que decidiu concentrar todo o trabalho
de decoragdo na esmaltagem, o custo de decora¢do, fosse pelo processo ba-
rato de decalques aplicados ou pelo mais caro de pintura 4 méo, nio variava
muito se houvesse um design ou cem. A tnica dificuldade era que cada ar-
tigo deveria seguir igualmente cada design. Artigos com muitos motivos
em relevo deixavam poucas opgdes na decoragdo — embora um prato de
borda de pluma pudesse ser apropriado para um padrio floral, ele ndo acei-
taria um padrdo geométrico. A fim de tornar os desenhos da Queensware
adequados para uma ampla variedade de padroes esmaltados, faziam-se
necessdrias formas simples com grandes superficies lisas. E acontece que
as formas neocldssicas satisfaziam essa exigéncia muito melhor do que as
rococds que Wedgwood e outros fabricantes vinham produzindo.
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omas Baxter; Workshop of
he Artist's Father [Ofiina do
il do artista), Gough Square,
Londres, aquarela, 1810,
Esmaltadores decorando
serfimica, que neste caso
niio era Wedgwood.,

O desenvolvimento de formas apropriadas tanto aos métodos de fabrica-
¢do como a satisfagdo dos gostos do mercado foi obra do design. Nio teria
sido suficiente que os desenhos simplesmente apelassem para o gosto de me-
ados do século e das classes média e alta, ou que se pudesse confiar nos arte-
sdos para repeti-los com coeréncia; a facanha dos modeladores de Wedgwood
foi chegar a formas que fundiam satisfatoriamente as exigéncias tanto da
produgdo como do consumo. Nisso, os modeladores estiveram empenhados
exatamente na mesma tarefa que todos os designers posteriores.

Diz-se com freqiiéncia que o design industrial € uma ocupagdo nova, es-
pecifica do século xx. Por exemplo, Jeffrey Meikle afirma em Twentieth Century
Limited, seu livro sobre o design nos Estados Unidos entre as duas guerras
mundiais, que o design industrial nasceu em conseqiiéncia da Depressio:

O design industrial nasceu de uma feliz conjungio entre um mercado saturado,
que forgou os fabricantes a distinguir seus produtos de outros, e um novo tipo
de mdquina, que propiciou a ficil aplicago por designers de motivos reconhe-

cidos como “modernos” por um piiblico sensibilizado."

E certo que um grupo de designers industriais profissionais surgiu nos
Estados Unidos na década de 1920, mas € errado supor (independente do

que eles mesmos reivindicaram) que tenham sido os primeiros designers

industriais. A atividade a que se dedicavam homens como Raymond Loewy
e Henry Dreyfuss existia em certas indistrias havia mais de um século e
as tinicas novidades eram as idéias que trouxeram para seu trabalho e os
produtos que foram submetidos ao design, de automdveis a aparelhos de
rddio e pontas de caneta retrdteis. Em todos os aspectos fundamentais, a
natureza do trabalho deles, ao fundir idéias com técnicas de manufatura,
era idéntica a dos humildes modeladores das cerimicas de Wedgwood.

NOTAS

Farrer, v. 1, p. 150. Ver também McKendrick, 1960.

Towner; Mankowitz, capitulo 2.

Weatherill, p. 6o.

Farrer, v. 11, pp. 147-48.

Finer e Savage, pp. 82-83.

N. McKendrick, “Josiah Wedgwood and Factory Discipline”, Historical Journal, v. 1v,

n. 1, 1961, pp. 30-55.

7 Mankowitz, p. 34.

8 A. Young, A Six Months Tour through the North of England, Londres, 1770, v. 111, p. 308.
Livro de contabilidade de Josiah Wedgwood, arquivos Wedgwood, E2-1339.

9 Farrer, v. 1, pp. 190-Q1.

10 Idem, v. 11, p. 171.

11 Wedgwood para Bentley, citado em John Flaxman R. A., catdlogo da exposigio na
Royal Academy, Londres, 1979, p. 47.

12 Herwin Schaefer, The Roots of Modern Design, Londres, 1970.

13 Ver]. Thomas.

14 Finer e Savage, pp. 130-31.

15 Mankowitz, p. 57.

16 Jeffrey Meikle, Twentieth Century Limited, Filadélfia, 1979, p. 39.
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A esquerda: compotels
Queensware Wedgwoo
€. 1770. Muitos dos
primeiros designs

da Queensware de
Wedgwood estavam
longe de ser
neocldssicos. Formas
como esta nifo se
prestavam a diferentes
desenhos decorativos.

A direita: Josiah
Wedgwood: pratos,
terrina, tigela e prato
com tampa decorados
com faixa ondulada e
desenho em grinalda,
c. 1780. Formas bdsicas
ou similares podiam se
decoradas com padries
muito diferentes.
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A MECAN IZAQ;\U FOI RUIM PARA O DESIGN?

H4 tempos se convencionou ver o design de meados da era vitoriana
como degenerado e atribuir a culpa disso a introdu¢do da mecanizacdo.
Em Pioneers of Modern Design, provavelmente o livro mais lido sobre design
moderno, Nikolaus Pevsner descreveu o estado do design na metade do
século x1x da seguinte maneira:

O problema da mdquina ndo estd somente no fato de ter eliminado o gosto
nos produtos industriais; por volta de 1850, parece que jd havia envenenado
irremediavelmente os artesios sobreviventes. [...] Por que isso aconteceu?
A resposta usual — por causa do crescimento industrial e da invengdo das
mdquinas - estd correta, mas, via de regra, € tomada de modo muito su-
perficial. [...] O desenvolvimento dos dispositivos mecdnicos simples para
as maravilhas modernas da maquinaria foi légico e gradual. Por que a md-
quina se tornou, ao final, tio desastrosa para a arte? A transigio do estado
medieval para o moderno nas artes aplicadas foi conclufda por volta do fim

do século xvii.!
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Pevsner prossegue fazendo uma lista da bem conhecida seqiiéncia de in-
vengbes mecdnicas durante a Revolugio Industrial e nos encorajando a
acreditar que elas foram a causa da deterioragio do design. Mas poderiam
mdquinas inanimadas e burras ter alguma coisa a ver com a qualidade do
design e foram elas realmente a causa de todos os males que lhes sio atri-
buidos? E o processo histdrico que Pevsner delineou em seu livro é um
relato correto do desenvolvimento do design na inddstria?

Em sua versdo da degeneragdo do design vitoriano, Pevsner seguiu de
perto as declaragdes de quem viu as mudangas com os préprios olhos.
O tema foi muito discutido no século x1x, com repetidas referéncias i in-
fluéncia maligna das mdquinas. Uma observagio tipica, embora surpreen-
dentemente precoce (1835), foi feita pelo arquiteto C. R. Cockerell:

Creio que a tentativa de substituir o trabalho da mente e da méo por processos
mecdnicos em nome da economia terd sempre o efeito de degradar e, em tl-
tima andlise, arruinar a arte.?

Opinides semelhantes foram expressas por muitos outros, entre eles John
Ruskin, Richard Redgrave, editor do Journal of Design, publicado entre 1848
e 1852, e William Morris. Em pouco tempo, a crenga de Cockerell de que as
madquinas levavam a um design inferior tornou-se amplamente aceita como
verdade incontestdvel. Assim, Charles Eastlake pode escrever com absoluta
convicgdo em seu livro Hints on Household Taste [Sugestdes sobre o gosto no
lar], publicado em 1868:

Toda dama reconhece a superioridade da renda artesanal e outros tecidos feitos
2 mio em relagiio aqueles produzidos por meios artificiais. O mesmo critério
de exceléncia pode ser aplicado a quase todos os ramos da arte-manufatura, O
acabamento perfeito e a uniformidade exata de forma - o equilibrio correto e
igual que distingue os artigos europeus daqueles das nagies orientais, e, em es-
pecial, os artigos ingleses dos de outros pafses da Europa — indicam graus nio
somente de civilizagdo avangada, mas, inversamente, de declinio do gosto.?

Os argumentos apresentados pelos reformadores do design do século
X1X e seguidos por Pevsner repousam sobre o pressuposto de que as ma-
quinas usurparam o controle do artesdo sobre a forma do produto: as

mdquinas, acreditavam eles, haviam mudado a prdtica do design ao se-
parar a responsabilidade pela aparéncia do produto da tarefa de fabricd-lo,
com uma conseqiente deterioragio da qualidade do design. Essa idéia era
tho forte que um dos principais objetivos da Grande Exposicio de 1851 foi
demonstrar a sua verdade: a inten¢do de Henry Cole, principal organiza-
dor da exposigio, era exibir produtos feitos 2 mdquina ao lado dos artigos
feitos 2 mio da India e do Oriente, de tal modo que a simplicidade e supe-
tloridade do design destes tltimos estariam 14 para todos verem.*

Contudo, apesar da ampla aceitagdo das idéias encarnadas na Grande
Exposicdo, as mdquinas ndo podiam ser a causa da tdo denegrida espe-
clalizagdo no trabalho de design, que jd estava estabelecida muito antes
do desenvolvimento da produgio mecanizada. Em nenhum momento as
mdquinas tiveram alguma influéncia independente sobre o design. E a per-
sisténcia da incompreensdo e dos preconceitos dos escritores vitorianos
que, ainda hoje, nos leva de volta ao velho e surrado tema do efeito das md-
quinas sobre o design. As histdrias de trés inddstrias britinicas do século
X1x ~ estampagem de tecido de algodio, confecgdo de roupas e fabricagido
de moveis — ilustram particularmente bem a verdadeira relagdo entre a apa-
téncia dos produtos acabados e as mdquinas usadas em sua produgio.

B importante lembrar que o grau de mecanizagio nas indistrias de
meados do século x1x era muito menor do que geralmente se supde. Como
mostrou Raphael Samuel, a manufatura de virios produtos baseou-se du-
fante muito tempo na habilidade manual e na for¢a dos trabalhadores.s
Mesmo onde foram introduzidas, as mdquinas raramente eram aplicadas a
todos os estdgios da produgdo e muitos processos continuaram a ser feitos
A milo. Por exemplo, no corte e confecgio de roupas, até o final do século,
#s mdquinas s6 eram utilizadas para poucos tipos de costuras. Na metade
do século x1x, de todas as indiistrias manufatureiras britinicas, somente a
produgio téxtil estava amplamente mecanizada.

Nas muitas indistrias que continuaram baseadas no trabalho ma-
nual, os produtos ndo eram necessariamente feitos do comego ao fim pelo
mesmo artifice; por exemplo, a divisdo do trabalho na indistria nio me-
eanizada da cerimica data do inicio do século xvi11 e apareceu em muitas
outras inddstrias por volta da mesma época.® Esse padrio corresponde de
perto aos trés estdgios do desenvolvimento da manufatura capitalista des-
eritos por Karl Marx em O capital.” Depois da condigdo inicial das sociedades



pré-capitalistas, em que os artefatos eram feitos por um artesio traba-

" lhando por conta propria, Marx identificou a primeira fase do capitalismo
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como a simples cooperagio de trabalhadores que poderiam, por exemplo,

compartilhar uma oficina, comprar os materiais e vender seus artigos co-
letivamente. No segundo estdgio, as diferentes tarefas da manufatura ma-

nual foram divididas entre os trabalhadores, sob a dire¢do de um mestre;
o terceiro estdgio veio com a introdugdo de mdquinas e o estabelecimento
do sistema fabril. Em muitas inddstrias britdnicas, o segundo estdgio - a
divisdo do trabalho na manufatura manual - ocorreu no século xviii; foi
quando o artesdo individual perdeu o controle do processo completo que
se tornou necessdria a atividade nova e separada do design. Marx referia-se
a esse estdgio quando escreveu:

O conhecimento, julgamento e vontade que, mesmo em pequeno grau, sio exer-
cidos pelo camponés ou artesdo manual independente, da mesma forma como o
selvagem faz com que toda a arte da guerra consista no exercicio de sua asticia
pessoal, sdo faculdades exigidas hoje apenas da oficina como um todo.*

Marx prossegue citando o filosofo escocés Adam Ferguson (1725-1826)
sobre as vantagens da ignordncia para as manufaturas bem-sucedidas:

A ignorancia é a mie da indistria, assim como da supersti¢iio. A reflexdo e
a imaginagdo sdo sujeitas a0 erro, mas o hdbito de mover a mio ou o pé é
independente de ambas. Desse modo, as manufaturas prosperam mais onde
a mente é menos consultada e onde a oficina pode [...] ser considerada uma

mdquina, cujas engrenagens sio os homens.?

Escrevendo em 1767, Ferguson antecipou de perto as observagdes de Josiah
Wedgwood sobre “fazer dos homens mdquinas”. Foi no segundo estdgio
manual da indistria que o design, enquanto estabelecimento de instrugdes,
se tornou necessdrio a fim de orientar a ignordncia dos trabalhadores. A in-
trodugdo de mdquinas, explica Marx, provocou outras mudangas nos tipos
de mdo-de-obra usada (mulheres e criangas, em vez de artesios especia-
lizados) e no modo como era usada (para cuidar e regular as mdquinas, em
vez da habilidade na produgdo), mas ndo teve efeito sobre as caracteristicas
essenciais do processo do qual o design jd fazia parte. De acordo com Marx:

A produgio mecinica leva a divisdo social do trabalho a um estdgio mais avan-
¢ado do que a manufatura, ¢ eleva a produtividade das inddstrias a um grau

muito mais alto.™®
Iim outro lugar, ele escreveu:

A separagio das faculdades intelectuais do processo de produgio do trabalho
manual e a transformagio daquelas faculdades em poderes exercidos pelo ca-
pital sobre o trabalho [...] completam-se finalmente pela inddstria de grande

escala erguida sobre os alicerces da maquinaria.”

lissa excursdo pela teoria pode ser bem ilustrada e substanciada por even-
tos na histdria da estampagem de tecido, uma industria em que o design
foi de grande importincia, uma vez que o sucesso comercial do algodio
estampado dependia quase inteiramente do apelo dos seus motivos deco-
rativos. Como perguntou um fabricante:

[...] 0 que ¢ que faz o negécio no fim das contas? Nio ¢ o desenho sobre o

tecido, e a cor sobre ele, e a invengdo de arte que é posta sobre ele? Se puser

todas essas coisas mais e melhor, vocé terd mais comércio.”

Blocos de madeira
para gravar usados na
estampagem de
tecidos na Franga do
século xviil. Este era
o método original

de estampar tecidos.
De “Arts et Métiers
Méchaniques”,
Encyclopédie Méthodique
des Arts et Métiers, 5. d.,
v. 8, estampa 5.



Foi por causa de a industria téxtil ser tio importante na Gra-Bretanha do
século x1x que o design de tecidos de algodio estampado recebeu grande
dose de atengido por volta da metade do século.

A técnica de estampar algoddo com blocos de madeira gravados foi de-
senvolvida no final do século xvi1." Na década de 1750, criou-se uma nova
técnica, com a utilizagdo de placas de cobre, que eram maiores do que os
blocos de madeira e comportavam mais detalhes. Qualquer que fosse o
método usado, a impressdo era feita a2 mio: o tecido era esticado numa
mesa comprida e o estampador, trabalhando ao longo dela, pressionava o
bloco ou a placa sobre o tecido aplicando a tinta em cada impressdo. Uma
habilidade considerivel era necessdria na aplicagdo da quantidade correta
de tinta, no registro correto do bloco e na aplicagdo da pressio certa. O
processo era lento: dizia-se que um estampador ndo conseguia estampar
mais do que seis pegas de tecido por dia (uma pega tinha 28 jardas — cerca
de 25,5 metros). Em 1800, tanto o desenho das estampas como o corte e
gravac¢do dos blocos jd eram ocupagdes totalmente separadas da estam-
pagem e cada atividade tinha seu aprendizado préprio. Em 1804, infor-
mou-se que em Church Bank, Lancashire, 58 oficiais cortadores de blocos
e 23 desenhistas de estampas haviam entrado no negdcio nos dltimos 23
anos.”* Mesmo quando a estampagem ainda era feita 23 mio, o desenho
dos motivos decorativos jd se tornara uma ocupagio separada.

Embora a introdugdo das placas de cobre gravadas tenha feito alguma
diferenca na aparéncia das estampas, ao possibilitar mais detalhes e de-
senhos maiores em cada impressio, isso ndo fez nenhuma diferenca na
organizacao do trabalho nas fibricas. Porém, em 1796, surgiu outro desen-
volvimento técnico: as placas gravadas foram transformadas em cilindros e
se tornou possivel imprimir todo o comprimento da pega de algodio con-
tinuamente, em um Gnico processo mecinico. As primeiras mdquinas de
estampagem rotativas eram movidas a 4gua, mas ndo demorou para que
a introdugdo do vapor tornasse possivel um ritmo muito mais rdpido de
produgdo. Onde era possivel estampar somente seis pegas por dia numa
unica mesa, uma mdquina movida a vapor podia estampar até quinhentas
pegas por dia. Entre 1796 e 1840, em conseqiiéncia da introdugio dessas
mdquinas, a produgdo anual de tecidos estampados no Reino Unido au-
mentou de 1 milhdo para 16 milhdes de pegas. A estampagem manual com
blocos e placas continuou e ainda sobrevive, mas somente para trabalhos

Acima, & esquerda:
estampando algodio
com um bloco de
madeira gravado,
comego do século xix
Um processo lento e
que exigia pericia,

De Book of English
Trades, publicado por
R. Phillips, 1823,

Acima, A direita:
estampagem de
algoddo com uma pla
gravada numa prensa
plana, inicio do séculs
xix. Além de permitir
o uso de mais detalhe
na gravagio, as placa:
eram maiores do que
blocos e, portanto, a
produgdo era mais
répida. De G, Dodd,
The Textile Manufactures
of Great Britain, Londre
1844, p. 66.

Abaixo: desenho par
tecido estampado de
Vivian Kilburn,
Inglaterra, c. 1790,
Desenhos com tanto:
detalhes eram
reproduziveis somen
por meio de placas
gravadas e impressiic
por prensa,



Prensa cilindrica para
estampar tecidos de
algodio, Inglaterra,
inicio do século xix,

A impressao com
cilindros acelerou
normemente a produciio
a estampagem.Observe-
se a simplicidade dos
desenhos que estio
sendo estampados. De
E. Baines, History of the
otton Manufacture in Great

Britain, Londres, 1835,

especializados e altamente detalhados. Em 1840, havia 435 mdquinas de
estampar no pais e 8.234 mesas de estampagem; dez anos depois, havia
apenas 3.939 mesas, enquanto o nimero de mdquinas subira para 604."
Enquanto a estampagem manual declinava, causando considerdveis
dificuldades para os artesdos, o grande aumento da produgdo de tecidos
de algodao estampado propiciava uma demanda crescente por novos de-
signs, e a ocupagdo de desenhar estampas, j4 bem estabelecida no periodo
manual da inddstria, continuou a florescer. Em 1841, estimou-se que ape-
nas em Manchester havia quinhentas pessoas trabalhando como estilistas
em tecidos estampados. Alguns eram empregados fixos, outros trabalha-
vam como freelance e vendiam seus desenhos aos estampadores.* Uns pou-
cos designers, em geral artistas que passaram a desenhar estampas, eram
mantidos pelos fabricantes com um saldrio anual, mas era mais comum
que os estilistas fossem contratados com saldrio semanal. Eram os empre-
gados da estampagem de tecidos que recebiam os saldrios mais altos. Em
1850, em uma fibrica, o salirio mais alto para um designer era de 6o xelins

por semana, enquanto na segunda fung¢do mais bem paga, a gravagio, o
saldrio ndo passava de 50 xelins.”?

A prdtica dos empregadores das estamparias era ter um grande nimero
de designs preparados, mas gravar e estampar somente uns poucos. Um
grande fabricante de Manchester disse que, em 1838, seus desenhistas de
padrdes haviam preparado entre 2 e 3 mil desenhos, dos quais somente
quinhentos haviam sido gravados e estampados.™® Esse aparente desperdi-
cio e extravagincia era possivel porque os desenhos custavam muito pouco
em comparagio com o prego da gravagio dos cilindros e da estampagem
dos tecidos. No Relatério da Comissdo Especial sobre Design, de 1840, di-
ferentes fabricantes deram estimativas da proporgio do custo do design
no montante total da produgdo. Vdrios deles estimaram o pagamento pelo
preparo um design entre 5 e 15 libras esterlinas. Um grande fabricante re-
conheceu que o design lhe custava entre 1/2 péni e 3/4 de péni por peca,
enquanto outro disse que representava 1/192 (0,52%) do custo do tecido e
1/352 (0,28%) do prego de venda."

Vale a pena observar que, apesar desses custos infinitesimais, o valor
do design para o fabricante era muito alto. O lucro dos donos das estam-
parias dependia do volume de vendas dos desenhos estampados por ma-
uinas individuais e o sucesso ou fracasso comercial de uma determinada
estampa dependia quase inteiramente da popularidade do desenho. Um fa-
bricante estimou que um tnico desenho de sucesso valera entre 200 e 300
libras esterlinas em receitas geradas.”® Sobre uma despesa inicial de nao
mais do que 15 libras, era um belo lucro. Como a estampagem & mdquina
aumentou muito a quantidade de tecido que podia ser impresso com um
Unico padrio, um desenho de sucesso tornou-se muito mais valioso para
o4 fabricantes do que jamais teria sido com a estampagem manual. Nao
surpreende que tenha sido nas décadas de 1830 e 1840, quando a estam-
pagem a mdquina comegou a se expandir rapidamente, que os fabricantes
¢ preocuparam pela primeira vez em proteger a propriedade de seus de-
slgns. No comego da década de 1830, os principais donos de estamparias
pomecaram uma campanha para que as leis de protecio aos direitos auto-
tuls fossem estendidas para cobrir os desenhos dos tecidos estampados;
Apesar de outras justificativas, como o argumento de que isso levaria a um
design melhor, o principal objetivo dos fabricantes era estabelecer seus
direitos de propriedade sobre designs como uma fonte de riqueza.

Os debates sobre prote¢do legal dos produtos deram origem a muita
discussiio sobre outros aspectos do design. Porém, a nova atengio que se



Design de estampa
para algodio,
aquarela sobre papel,
com uma amostra do
tecido estampado,
Inglaterra, inicio do
século xix. Os designs
eram realizados em
grande escala paraa
gravacgio. Os
fabricantes faziam
com que centenas de
designs fossem
produzidos, mas
poucos eram gravados
¢ estampados de fato.

dava ao design ndo significava que se tratasse de uma atividade nova ou
mesmo que sua natureza essencial tivesse mudado recentemente devido

a introdugdo das mdquinas. Nio obstante, ocorreram algumas manifes-
tacoes de que os tecidos estampados manualmente das primeiras décadas
do século eram superiores aos desenhos reproduzidos por rotativas das
décadas de 1830 e 1840. Richard Redgrave apresentou dois motivos, no
relatério oficial sobre design na Grande Exposi¢do de 1851, para dar conta
do que considerava uma deterioragdo da qualidade. A primeira razio era:

Sempre que o ornamento é feito totalmente pela mdquina, é certamente o mais
degradado em estilo e execugio; ¢ 0 melhor trabalho e o melhor gosto encon-
tram-se naquelas manufaturas e tecidos em que o trabalho manual é inteira ou

parcialmente o meio de produzir 0 ornamento [...}*'

Redgrave gostava de produtos em que o artesdo influenciara no design ou
conseguira introduzir variedade; contudo, se isso alguma vez aconteceu
na estampagem de tecido, foi muito antes do século X1xX e certamente ndo
era verdade para os padroes da década de 1820, que ele tanto admirava.
O segundo motivo de Redgrave para a inferioridade da estampagem por
mdquina dizia respeito 2 introducdo do processo rotativo por cilindro:

O uso restrito de meios foi com freqiiéncia referido [...] nos velhos e simples

métodos de estampagem do algoddo, quando os recursos eram poucos ¢ 0s

meios limitados, o estilo era, sob certos aspectos, melhor do que o atual [...]
Assim, a estampagem manual com blocos exigia formas e tintas uniformes re-
petidas regularmente sobre a superficie, e alguma flor ou folha simples usada
para isso tinha um efeito agraddvel e justo [...] Porém, no lugar dos antigos
meios limitados, a estampagem com cilindros de metal pos ao alcance do de-
signer todos aqueles poderes da mais perfeita imitagdo gozados pelo gravador
e, em vez de usd-los como deveriam ser, coerentemente com as exigéncias da
manufatura e os principios da arte ornamental, eles foram desperdicados na
imitagdo de flores, folhagens e arbustos, bem fora do cardter ornamental e em

oposigdo a principios justos.*

De novo, a andlise de Redgrave estava errada, pois a “restri¢io” que ele
associava a estampagem com bloco fora substituida ndo pelo cilindro,
mas pela invengdo anterior da estampagem com placa de cobre, que fora
introduzida no estdgio manual da inddstria. Longe de oferecer uma “imi-
tagdo mais perfeita”, a estampagem com cilindro, se alguma alteragio
representava, era para menos, pois os problemas de registro a tornavam

inapropriada para desenhos com muitas cores. O que mostravam os livros

Algodio estampado,
Inglaterra, 1850. Este
desenho complexo ¢
ilusionista, do tipo
criticado por Redgrave,
tena sido estampado
com cilindro para as
dreas uniformes de cor
e com placa para os
detalhes,



Acima: amostras de
estampas de algodio
no livro de registros de
H. Fieldlong & Bros.,
datadas de 12 de
fevereiro de 1824. Este
livro registra receitas
de tinturas e processos
de estampagem. Estes
padries simples e
repetidos, do tipo
admirado por
Redgrave, eram
impressos com
cilindro.

Abaixo: amostras de
estampas de algoddo
no livro de registros de
H. Fieldlong & Bros.,
datadas de 12 de
fevereiro de 1824.

A esquerda: um desenho
impresso com cilindro
(para as grandes dreas
uniformes) e bloco
(para os detalhes)

A direita: uma das
estampas mais
complexas feita
inteiramente com
bloco, processo
manual que Redgrave
erroneamente
acreditava que
produzia simplicidade
no design.
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de registro dos estampadores de chita é que, durante a década de 1820, jus-
tamente as estampas mais simples, do tipo que Redgrave admirava, eram
Impressas com cilindros, e as mais complexas e confusas, que ele desapro-
vava, eram feitas 3 mdo.?? Até mesmo na década de 1850, quando Redgrave
expressou essas opinides, a maior parte dos desenhos estampados com
¢llindro ainda era bastante simples, raras vezes com mais de duas cores,
enquanto muitos dos desenhos mais ornados, criticados pelos organiza-
dores da Grande Exposi¢do, eram estampados inteiramente 3 mio, com
blocos e placas, ou por uma combinagio de bloco e cilindro. Se a deterio-
ragido no design que Redgrave e outros percebiam nio era resultado da me-
canizacio, temos entdo de perguntar o que causou as mudangas que eles
percebiam e por que insistiam em atribui-las a introdugdo das maquinas.

A FALACIA MECANICA: MODA E MOBILIA

$e quisermos encontrar explicagdes para as mudangas em design, temos de
olhar para além das mdquinas e examinar o sistema social em que elas eram
usadas. A partir dos efeitos da mdquina de costura sobre o design das rou-
pas e dos folheados de madeira cortados em mdquina sobre a feitura de mo-
vels, pode-se mostrar que o fator crucial sdo as caracteristicas particulares
que a relacio entre trabalho e capital assume nas respectivas industrias.

O sistema de confecgdo de roupas as vésperas da introdugido da ma-
guina de costura foi descrito por Henry Mayhew em suas cartas ao Morning
Chronicle, em 1849.* De acordo com ele, o corte e a confecgio em Londres
gstavam divididos em dois segmentos: o “elegante” e o “vulgar”. O seg-
mento “elegante” sobrevivia em estabelecimentos nos quais eram empre-
gados apenas oficiais plenamente qualificados, a maioria de modo perma-
nente; eles executavam um trabalho da melhor qualidade, trabalhavam nas
Instalagdes do patrio e recebiam por pega, conforme um acordo entre em-
pregadores e empregados conhecido como the log. As formas de emprego
1o segmento “vulgar” eram muito diferentes. O negdcio “vulgar” inclufa
ulfaiates e costureiras que trabalhavam informalmente para grandes esta-
belecimentos com escassez de mio-de-obra, mas consistia principalmente
de trabalhadores superexplorados. Conforme esse sistema, as confecgdes
passavam o trabalho para um sweater — em geral, um oficial - contratado



para costurar determinada quantidade de pecas de roupa. Por sua vez, o

sweater repassava o trabalho para costureiras e alfaiates por uma remunera-
¢do muito abaixo da prevista pelo log. As vezes, a tarefa era feita na prépria

casa do trabalhador, mas progressivamente passou a ser realizada em ofi-
cinas providenciadas pelo sweater. Mayhew cita a descri¢do que um alfaiate

sweated fez do sistema:

O patrio [...) recebe o trabalho da confec¢do aos precos antes mencionados;
ele o repassa para nds a0 mesmo prego ¢ nos paga quando recebe o dinheiro.
Jamais somos vistos na fdbrica. Dos pregos, o patrido deduz 4 xelins por cabe¢a

para nossa tacga de café ou chd de manhd, o chd da noite e nossa cama.*s

Nesse caso, o sweater aparentemente ndo lucrava com a costura, mas ape-
nas com as dedugdes para alimentagio e alojamento. Porém a maioria deles
repassava uma remunera¢do menor do que aquela que recebia pelas merca-
dorias completas; dizia-se que sua taxa normal de lucro era de 2 xelins para
cada libra recebida por pegas de roupas.*® Os sweaters eram efetivamente pe-
quenos capitalistas que ganhavam dinheiro explorando a forca de trabalho
dos alfaiates e costureiras que produziam para eles. Seu capital consistia da
garantia, em geral de pelo menos 5 libras, que precisavam dar as confec¢des
ou aos estabelecimentos de atacado ao receber o tecido.?” Era a falta dessa
pequena quantia de capital que impedia a maioria dos profissionais do ramo
de obter trabalho diretamente dos fabricantes e os obrigava a trabalhar para
os sweaters, Estima-se que, em 1849, seis em cada sete trabalhadores do setor
de vestudrio de Londres estavam empregados no segmento “vulgar”, como
informais ou sweated, fazendo camisas prontas e sobretudos para grandes
lojas de roupas masculinas, além de uniformes e fardas.*®

A introdugdo da mdquina de costura ndo provocou nenhuma mudanga
fundamental na industria. Elas foram comercializadas pela primeira vez
em 18571 e os aperfeigoamentos técnicos dos anos seguintes as tornaram
relativamente eficientes no final da década. O relatdério da Comissio Real
sobre Emprego Infantil de 1864 mostra que o uso dessas mdquinas j4 es-
tava entdo disseminado.*® A maioria era comprada por sweaters e instalada
em suas oficinas, pois poucos trabalhadores podiam arcar sozinhos com
seu custo. Uma vez que a mdquina de costura aumentava em muito a pro-
dugio de quem trabalhava com agulha, era vantajoso procurar trabalho

numa oficina que as fornecesse, acelerando a tendéncia ao emprego de
trabalhadores em fibricas, em vez de em casa.?® Embora os fabricantes co-
megassem a alugar maquinas de costura por um ou dois xelins por semana,
possibilitando, em teoria, que os trabalhadores se tornassem indepen-
dentes das sweatshops, isso pouco ajudava, porque eles ainda nio tinham
0 capital necessdrio para tratar diretamente com as confecgfes.?" Desse
modo, a mdquina de costura nio fez diferencga estrutural na relagdo entre
trabalhadores, sweaters e patrdes, exceto na tendéncia a tornar alfaiates e
postureiras mais dependentes dos sweaters que forneciam as mdquinas.
Nilo foi, assim, a mdquina de costura por si s6 que diminuiu o controle
tlo trabalhador sobre a forma e a aparéncia das pecas de roupa. Os dados da
Comissio Real sobre Emprego Infantil e outras informagGes mostram que a
divisdo do trabalho entre cortar e costurar, e entre a costura das vdrias partes
dus roupas, jd estava bem estabelecida antes da introdugio das mdquinas
de costura. Um artifice assalariado muito raramente desenhava e fazia uma
pega de roupa ele mesmo; ¢ por ser tio incomum que Mayhew cita um al-
fulate que disse haver feito “um colete de minha prépria inven¢do™.?* Em
geral, o padrio e o corte das roupas ainda eram determinados pelos patroes
¢ lojas de varejo, tal como antes da introdugio da mdquina de costura.
Entretanto, parecia as pessoas na época que a mdquina tinha ela pré-
pria alterado o design das roupas, raciocinio que precisa ser examinado
melhor. Uma vez que a mdquina nio podia ser usada em todo o processo
tle confecgio de roupas, algumas partes da costura se tornaram mais ba-
ratas do que outras. As primeiras mdquinas de costura eram boas apenas

A esquerda: oficina

de costura, década de
1850. O estado de
exaustio das costureims
sugere que se trata de
uma sweatshop, De The
British Workman and
Friend of the Sons of Toil,
setembro de 1858,

A direita: alfaiate
sweated, década de
1850. O homem estd
trabalhando em sua
casa em trajes que lhe
foram repassados por
um sweater. De The
British Workman and
Friend of the Sons of Toil,
outubro de 1855,



Estampa de cerca de
1860, mostrando os
vestidos altamente

feitados que estavam

na moda e que os
contemporineos
atribuiam
ermoneamente ao
surgimento da
miquina de costura,
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para costuras simples e para coser enfeites. Mdquinas para fazer bainhas
e pregar botdes foram criadas somente no final do século x1x. Até entio,
essas tarefas tinham de ser feitas 2 mio, ainda que as principais costuras
da roupa pudessem ser feitas 2 mdquina. Era de se esperar que os donos de
confecgbes quisessem explorar as partes do processo barateadas pela m4-
quina e reduzir tanto quanto possivel o trabalho mais elaborado e caro do
acabamento a mio. Nos vestidos, o efeito das mdquinas foi o de aumen-
tar muito a quantidade de adornos que podiam ser aplicados pelo mesmo
custo. Um fabricante de Cheltenham, ao depor perante a Comissio Real

sobre Emprego Infantil, declarou:

Tenho trés mdquinas. Eu gostaria que todos os donos de confecgdo as usas-
sem; elas economizam muita mio-de-obra e também permitem que vocé
pague mais 2 quem emprega, seja maquinista ou acabador. Também se pode
pOr muito mais trabalho; jamais porfamos cem jardas de adornos em um ves-
tido de verdo, se fosse para fazer tudo 2 mio; o pregueamento e o acabamento
ainda precisam ser manuais; ¢ achamos melhor ter diferentes mdquinas para
trabalhos diferentes, tal como acontece com as trabalhadoras manuais: uma

faz as mangas, outra as saias e uma terceira 0s corpos. ¥

0 grande aumento na quantidade de adornos influenciou a moda feminina,
Os vestidos da década de 1860 e comego da de 1870 estavam cheios de enfei-
tes: parece que cem jardas [cerca de nove metros] de tecido para um vestido
nio era exagero. Criticos de moda da época notaram a tendéncia e no ini-
¢lo da década de 1870 comegaram a deplord-la. Um deles escreveu: “O que
l...] vai caracterizar a época atual na Historia da Moda [...] é a quantidade de
adornos com que achamos possivel encher cada artigo”.3* Supunha-se que a
moda se devia 2 mdquina de costura: “Devemos muito do excesso de adornos
ugora predominante as facilidades permitidas pela mdquina de costura”.3

Por mais convincente que essa explicagdo possa parecer, ela ¢ vilida
somente porque as maquinas de costura haviam sido introduzidas num
slstema capitalista de produgido de mercadorias. Um dos principais ob-
jetivos dos donos de sweatshops e atacadistas de roupas, que controlavam
0 uso delas, era baratear o prego da costura. Em outras circunstincias, a
velocidade das mdquinas poderia ter possibilitado a seus operadores ga-
nhar mais ou trabalhar apenas algumas horas por dia, em vez das doze ou
mais horas por dia que as costureiras 4 mdo costumavam trabalhar. Para
0 cliente, o custo da costura poderia ter continuado o mesmo e todas as
vantagens iriam para o trabalhador. Entdo, ndo seria virtude criar vestidos
Lom muitos adornos, pois isso os deixaria apenas mais caros.

Porém, em vez de pagar as operadoras de mdquinas a mesma remune-
tugio das costureiras a mio, os sweaters lhes pagavam somente uma fragio
tlo que as costureiras manuais recebiam por uma quantidade equivalente
tle costura. Nos Estados Unidos, onde as circunstincias eram semelhantes,
uma fibrica de camisas de New Haven, Connecticut, pagava as costureiras
Manuais, em 1860, 62 centavos por camisa, mas, quando as mdquinas de
vostura foram instaladas, as operadoras recebiam apenas 16 centavos por



camisa.’® Para ganhar tanto quanto as costureiras 2 mio, ou um pouco mais,
como era comum (nessa fibrica em particular, as operadoras ganhavam

quatro délares por semana, enquanto nas outras recebiam trés délares), as

que operavam mdquinas tinham de trabalhar quase 0 mesmo niimero de ho-
ras. Do dinheiro que o sweater ou dono de confecgio economizava, parte ia

para pagar o custo da mdquina, parte para os lucros, mas a maior parte ser-
via para reduzir o prego da costura ao cliente, de tal modo que era possivel

por mais costura em um vestido sem grande custo adicional. Desse modo, a

causa dltima da moda dos vestidos muito enfeitados nio era a mquina de

costura em si, mas seu uso dentro do modo de produgio capitalista.

Tal como a indistria do vestudrio, a de méveis em Londres na metade
do século x1x estava dividida em um segmento “elegante”, de trabalhado-
res regulares, com uma remuneragio acordada, e um segmento “vulgar”,
de trabalhadores auténomos, cujos ganhos eram muito mais baixos e de-
terminados por uma negociagdo com o varejista pelo prego de cada pecade
mobilidrio feita.?” A grande maioria dos marceneiros estava nessa tltima
categoria e trabalhava com a ajuda (se houvesse alguma) da esposa e dos fi-
lhos. Conhecidos como garretmasters, esses homens eram de fato seus pro-
prios patrdes, mas, uma vez que ndo costumavam ter outro capital sendo
suas ferramentas, e sua sobrevivéncia dependia da venda de cada mével
logo depois de sua execugiio, a maioria era extremamente pobre. Em geral,
faziam os méveis a esmo, sem encomenda prévia, e, quando prontos, os
levavam de carroga ao West End para achar um comprador entre as lojas de
méveis da regido. Com freqiiéncia, as lojas eram acusadas de se aprovei-
tar do desespero dos garretmasters por dinheiro para impor-lhes pregos que
mal pagavam o trabalho, motivo pelo qual esses varejistas acabaram sendo
apelidados de “matadouros”.

Até cerca de 1830, parece que a maior parte dos méveis era feita por
marceneiros empregados nas préprias oficinas que os vendiam, e em
muitos lugares fora de Londres isso continuou a ser comum até bem mais
tarde.’® Havia também alguns patrdes, conhecidos como trade-working
masters, que empregavam artifices para fazer méveis que eram vendidos
por atacado a lojas de varejo.? Porém, entre 1830 e 1850, 0 emprego fixo
de marceneiros declinou e eles se tornaram cada vez mais garretmasters, os
quais, em 1850, jd superavam os primeiros na proporgio de dez para um.
Parece que a mudanga foi causada pelo surgimento de grandes varejistas

de moveis que tinham capital suficiente para manter estoques por algum
tempo e perceberam que suas despesas diminufam muito ao nio ter de
empregar diretamente os trabalhadores que faziam os méveis.

Consta que muitos dos “matadouros” ndo se preocupavam com a qua-
lidade da mobilia que vendiam, desde que sua aparéncia fosse suficien-
temente boa para enganar os clientes. Um garretmaster contou a Mayhew
0 que lhe dissera um “matadouro™: “Faga um artigo inferior, para que
seja barato: se se desmanchar em um més, que importa para vocé ou para
mim?”. O garretmaster continuou:

Nio hd divida de que os fanqueiros (varcjistas de mdveis) trouxeram trabalho
de md qualidade para o0 mercado e acabaram com os bons. Para trabalho que dez
ou vinte anos atrds me rendia de 3 libras e 5 xelins a 3 libras ¢ 10 xelins, ganho
hoje 30 xelins. E claro que é proporcionalmente inferior em qualidade [...)*

Sob influéncia dos “matadouros”, esse “trabalho matado” disseminou-se.
Os garretmasters viram-se obrigados a fazer, no mesmo tempo, o dobro de
pegas que os empregados no mercado “elegante” para sobreviver.

Nada tornava o rebaixamento da qualidade mais ficil do que os folha-
dos de madeira cortados 4 mdquina, que se tornaram disponiveis a precos
baixos com a introdugdo das serras circulares movidas a vapor na década
de 1830. Antes, os folhados, cortados com serrote pelos profissionais mais
habilidosos, eram relativamente caros ¢ usados somente em méveis de alta
classe. Porém, como um velho serrador explicou a Mayhew, a serra circular
mudou tudo isso ao cortar folhas mais finas e com mais rapidez:

Elas cortavam com mais exatiddo do que qualquer serrador, ¢ ndo era nem a me-
tade do que fazem hoje. A primeira que surgiu fazia oito folhas a partir de uma

polegada e agora elas podem cortar catorze, finas como uma hdstia, e isso € im-
possivel para 0 melhor serrador do mundo. Eu mesmo jd cortei até oito por pole-
gada, mas a madeira era muito rasa - oito ou nove polegadas de profundidade.
A regra geral para folhados cortados 2 méo era cerca de seis por polegada.#

im 1850, quando Mayhew redigiu essa declaragdo, todos os folhados j4
eram cortados por energia a vapor e, em conseqiiéncia, seu prego se redu-
zira muito.

7



\ direita: serra manual.
iihados de madeira, tal
p toda a madeira, eram
nalmente cortados por
prradores, um em cima
e outro embaixo.
surgimento das serras
ulares movidas a vapor
tomou esse oficio
pensdvel, De Book of the
h Trodes, publicado por
R. Phillips, 1823.

 esquerda; Garretmaster,
860. O garretmaster, que
1bou de fazer a cdmoda
std sobre o carrinho de
1o As suas costas, estd
ciando o prego com um
lerciante de méveis, De
yhew, London Labour and
¢ London Poor, 1861, v. 3.

Os folhados cortados 2 mdquina foram uma dddiva para os garretmas-
ters, na sua necessidade de fazer moéveis superficialmente bons o mais ba-
rato possivel. Mayhew descreve como o usavam:

Disseram-me que o uso freqiiente de folhados de jacarandd nos méveis elegan-
tes e seu uso ocasional no negdcio de maveis em geral permitem simplificar a
execugao com grande facilidade. Se, na pressa, o trabalho malfeito danifica a
folha, ou se ela jd ¢ originalmente defeituosa, ele pega uma mistura de goma-
laca e “cor" (sendo a cor uma composigio de vermelho de Veneza ¢ negro-de-
fumo) que jd tem por perto, esfrega-a na parte danificada, alisa-a com um ferro
levemente aquecido e assim a mistura com a cor do jacarand4, de tal modo que
o lojista ndo detecta o defeito. Na verdade, disseram-me que poucos lojistas
avaliam a mobilia que compram ¢ exigem somente que a aparéncia seja boa o

suficiente para vender ao piiblico, que conhece ainda menos do que eles.#

Outro garretmaster, falando sobre a produgio de caixas de costura para se-
nhoras, disse: “Essas caixas sdo pregadas; ndo hd ensambladura, nada do
que chamo de trabalho ou arte, como se diz, mas o pinho é pregado e o
folhado ¢ aplicado por cima com pancadinhas, e, se o pinho estd coberto,
pois bem, a coisa passa”.+
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O uso de folhados era especialmente apontado por aqueles com quem
Mayhew conversou e por outros envolvidos na industria de mdveis como
um dos motivos da qualidade dos produtos. Nas maos dos garretmasters, os
folhados baratos cortados 4 mdquina possibilitaram uma enorme mudanga
na aparéncia da mobilia de baixa qualidade, que, em vez de ser feita sim-
plesmente de pinho, podia agora ter toda a aparéncia de produtos superio-
res. Como disse um deles para Mayhew: “Acho que as mdquinas foram um
beneficio para nés: elas ampliaram as matérias-primas para nosso trabalho.
Se nio houvesse tanto folhado, ndo haveria tanto mével elegante” .+

Embora a mdquina de cortar folhados facilitasse o desenvolvimento de um
novo tipo de produgio de mdveis, seria errado supor que a maquinaria tam-
bém tivesse sido responsdvel por qualquer deterioragio na qualidade. Como os
proprios garretmasters disseram a Mayhew, foi o crescimento dos “matadouros”
# causa principal do declinio da qualidade, porque os pregos baixos que ofe-
reciam aos marceneiros estimulavam o trabalho mal-acabado em larga escala.
04 folhados cortados a mdquina apenas propiciaram outros meios de rebaixar
# qualidade, mas ndo foram por si mesmos a causa da prética. Tal como acon-
teceu com a maquina de costura e a confecgdo, ndo foi a mdquina que provocou
#s mudangas no design, mas o uso da mdquina em circunstancias econémicas
¢ sociais especificas. A confecgdo de roupas e a fabricagio de méveis envolviam
um nivel muito simples de tecnologia e um conjunto relativamente direto de re-
lagoes econdmicas entre capital e trabalho, mas, mesmo quando a tecnologia
¢ra mais complexa, a maquinaria jamais determinou sozinha a aparéncia dos
produtos. Atribuir mudangas no design apenas a tecnologia é ndo compreen-
tler a natureza tanto das mdquinas como do design nas sociedades industriais.

A POLITICA DO DESIGN

A Idéia de que as mdquinas arruinaram o design representava apenas uma pe-
yuena parte de um debate muito mais amplo que se desenrolou nas décadas
e 1830 e 1840, periodo em que o design se tornou uma questio de importin-
elu politica nacional na Gri-Bretanha. Foi tema de trés Comissdes Parlamen-
tares Especiais, em 1835-36, 1840 e 1849; houve pressdo para criar e, depois,
uperfeicoar escolas de design subsidiadas pelo governo, uma campanha para
estabelecer direitos de propriedade sobre designs e vdrias exposi¢oes de arte e



design, culminando com a Grande Exposigio de 1851, todas organizadas com
aintengdo de melhorar o gosto do piiblico e educar os artesdos.+

A razdo subjacente a esse interesse era que o desenvolvimento da produ-
¢do mecdnica tornara o design muito mais valioso para os fabricantes. Maxi-
mizar as vendas de cada design ndo fora tdo crucial nas indistrias manuais,
nas quais, embora o lucro pudesse depender do volume da produgio, nio
havia necessariamente qualquer vantagem em usar um tinico design, em vez
de vdrios diferentes, Na estampagem manual do algoddo, por exemplo, o au-
mento da produgdo exigia mais mesas, mais estampadores e mais blocos, mas,
como cada bloco adicional tinha de ser cortado a mao, fazia pouca diferenca
se contivesse um design novo ou duplicasse um existente. A grande vantagem
das mdquinas era seu potencial para fabricar um tnico design sem-fim; o de-
sign bem-sucedido tornou-se uma propriedade muito mais valiosa, pois era
o que habilitava a capacidade da mdquina em dar lucro. Portanto, era natural
que fosse nas indtstrias em processo de mecanizagio no segundo quartel do
século XIX que surgisse a maior preocupagio com o design, tanto com a me-
lhoria dos padrdes como com a protegdo dos direitos de reprodugio.

O fato de tudo isso ocorrer no final da década de 1830 e inicio da de 1840
também pode ser explicado pelas graves condigdes econdmicas do periodo.
Naquela que foi a primeira depressdo comercial a afetar a nova economia in-
dustrializada, os fabricantes e os economistas politicos estavam ansiosos para
saber se a indiistria capitalista sobreviveria e, de modo mais imediato, garanti-
ria que a Grd-Bretanha ndo perdesse sua participagio nos mercados mundiais
para concorrentes estrangeiros. Embora a Inglaterra estivesse mais bem pre-
parada para produzir bens de consumo, em particular téxteis, mais baratos e
em maior quantidade do que qualquer outro pafs, havia temores de que sua
posi¢do no comércio internacional pudesse ser ameagada por concorrentes
estrangeiros capazes de produzir bens de design superior. Se os produtos
dos competidores tinham de fato um design melhor, isso é uma questio em
aberto; o importante € que o design deles era diferente e muitos ingleses jul-
gavam-no superior. Nessas circunsténcias, a melhoria do design parecia vital
para a sobrevivéncia econdmica da Gri-Bretanha e levava pessoas a defender
remédios que eram totalmente contrdrios aos principios da economia liberal
cldssica e do laissez-faire que dominavam a politica na época. O direito de pro-
priedade do design dava aos fabricantes uma forma de protegdo que interferia
na competicio do livre mercado, enquanto o subsidio governamental s esco-

las de design representava uma espécie de ajuda estatal a inddstria — outro tipo
de interferéncia nas “leis naturais” da economia. Portanto, o design era uma
questdo suficientemente importante para fazer com que até fortes defensores
do laissez-faire, como o economista politico Nassau Senior, abrissem mio de
seus principios e recomendassem uma intervengdo legislativa no interesse de
um design melhor.* De certa forma, os acontecimentos dessa época anteci-
param o envolvimento muito mais amplo do Estado com o design na Gri-Bre-
tanha nas décadas de 1930 e 1940, quando condigdes econdmicas também
adversas ameagaram as exportagdes de bens manufaturados.

Uma questdo importante dos debates do século X1X era a causa da apa-
rente inferioridade do design britinico. Duas explicagdes, em particular,
Apareciam repetidamente e vale a pena examind-las a fim de compreender
0 raciocinio dos envolvidos. Uma delas, o suposto efeito deletério da me-
canizagio, jd foi abordada neste capftulo; a outra atribuia a m4 qualidade
do design a ignorancia do trabalhador britinico e  sua falta de habilidade
Artistica. Aqueles que conferiam grande peso a esse argumento usavam-no
para justificar a cria¢do de escolas de design € a organizagdo de exposi¢es
de arte e design. Dizia-se que s6 a educagio dos artesdos na arte do de-
sign poderia melhorar seus produtos. Esse argumento também precisa ser
tratado com cautela. Havia pessoas que discordavam dele e davam bons
motivos para isso. Em seu depoimento a Comissdo Especial sobre Artes e
Manufaturas, em 1835, J. C. Robertson, editor da Mechanics Magazine, des-
ficou que o argumento se baseava numa md compreensio da natureza da
Industria: na prdtica, era desnecessidrio que os artesios tivessem talento
para o design, uma vez que tudo o que a produgio fabril exigia deles era
A capacidade de executar os designs que recebiam. E acrescentou que nio
acreditava que houvesse qualquer falta de capacidade entre os envolvidos
com design. Quando perguntado se os designers eram suficientemente

Pequena caixa
recoberta com folhado
de madeira, ¢, 1860.
Esta caixa é um produto
tipico do garretmaster,
com aproveitamento
de folhados baratos.

A caixa é de pinho de
segunda, como se pode
verno lado interno da
tampa; o folbado
esconde o miolo de
qualidade ruim,



instruidos, respondeu: “Penso que eles sio, em geral, suficientemente ins-
truidos. Jamais encontrei, em minha experiéncia, nenhuma falta de talento
no design de qualquer ramo da manufatura”.+

A explicagio de Robertson para a inferioridade do design britinico
apontava numa dire¢do completamente distinta. Qualquer superioridade
dos bens franceses, disse ele,

deve-se ao fato de que os talentos de nossos artesdos sio empregados numa dire-
¢d0 mais lucrativa, e nio 2 qualquer inferioridade de gosto deles. O grande objetivo
de todo fabricante inglés ¢ a quantidade; para ele, o melhor artigo para fabricar é
sempre aquele que demanda maior oferta; ele prefere uma oferta grande a prego
baixo a uma pequena a prego mais elevado; pois acredita que o lucro serd decor-
rente mais da primeira do que da dltima, porque, no longo prazo, quanto maior a
demanda, mais constante o lucro serd, com certeza. Nio creio que essa questdo te-
nha sido suficientemente levada em conta. O industrial inglés, com o grande capi-
tal que possui, as imensas capacidades de suas mdquinas e a habilidade e diligéncia
sem rival de seus trabalhadores, esti em condigies de produzir maior quantidade
de bens em um tempo dado do que o fabricante de qualquer outro pais.*

Robertson nio atribuia 0 mau design A falta de habilidade dos trabalhado-
res, mas ao sistema capitalista produtor de mercadorias, que pde a quanti-
dade e o lucro a frente da qualidade. Embora sua explicagio antecipasse o
que William Morris diria mais tarde sobre as causas do mau design, o ar-
gumento ndo se encontra em outros depoimentos dados 3 Comissio Espe-
cial e dificilmente aparece no resto da literatura da metade do século sobre
otema. Em geral, os outros autores e reformadores do design optaram por
S€ preocupar quase exclusivamente com temas periféricos, como a falta de
habilidade artistica dos artesios e a influéncia das maquinas.

O que os criticos ndo conseguiam ver ou se recusavam a reconhecer era
que a prépria produgio capitalista, causa da necessidade do trabalho espe-
cializado de design, era a0 mesmo tempo responsdvel pela deterioragio da
sua qualidade. Mas os artistas, arquitetos e intelectuais que se envolveram
na reforma do design na metade do século X1x estavam associados de muito
perto a riqueza industrial e comercial para ousar se aventurar numa linha ra-
dical de critica. Embora muitos deles nio gostassem dos efeitos da inddstria,
ndo tinham uma concepgio alternativa de como poderia ser uma sociedade

industrial; portanto, era-lhes extremamente dificil fazer qualquer critica da

sociedade em que viviam que nio ameagasse sua fonte de prosperidade.
A nio ser defendendo que se abandonasse todo o progresso material do sé-
culo anterior para retornar a uma economia de simples artesanato (o que,
em boa medida, era recomendado por John Ruskin), eles ndo conseguiam

imaginar uma maneira de construir uma sociedade com abundincia de ri-
queza, mas sem os males decorrentes. Somente um socialista como William

Morris estava em posigio de ver que a critica da sociedade industrial nio

precisava ser necessariamente regressiva e que poderia haver uma alterna-
tiva que ndo excluisse o progresso material. Portanto, Morris estava em con-
digdes, gragas ao seu socialismo, de por a culpa da m4 qualidade do design

na cobiga do capitalismo, coisa que outros hesitavam ou nio eram capazes

de fazer. Embora Morris nio gostasse da mecanizagio e julgasse seus pro-
dutos feios, ele ndo insistia em que ela fosse a Ginica causa do design inferior.
Como disse em uma palestra: “Nio é desta ou daquela miquina tangivel de
ago e metal que queremos nos desfazer, mas da grande mdquina intangivel
da tirania comercial, que oprime a vida de todos nds”.#

A prdtica de culpar as mdquinas pelo mau design desviava conveniente-
mente a critica do capitalismo e concentrava a atengio nos problemas técni-
cos de produgio, em vez de direciond-la para as questdes sociais, mais dificeis
e controversas. Afinal, era muito mais fécil ver como as mdquinas poderiam
ser reprogramadas para fazer um design melhor do que conceber de que
modo as relagdes de capital e trabalho poderiam ser refeitas com 0 mesmo
propésito. Mas o que ¢é tdo notivel sobre o mito da mdquina como agente do
mau design é sua sobrevivéncia até hoje, apesar da compreensio muito maior
da natureza da sociedade. Quaisquer que sejam as razdes para sua inesperada
vida longa, o mito teve o efeito de obscurecer o lugar central do design na
produgio. Tratd-lo apenas em termos de fatores técnicos ou artisticos faz com
que ele invariavelmente parega trivial e insignificante, tirando-lhe sua caracte-
ristica (nica de encarnar, do modo mais vivido e concreto, ndo algumas, mas
todas as condigdes que cercam a produgio de mercadorias. Em um design da
estampagem de tecidos do século X1X, vemos ndo somente o produto de um
cilindro movido a vapor, nio somente os resultados da habilidade artistica de
um designer, mas também o produto de um sistema em que era possivel para
um homem lucrar com a compra do trabalho de muitos outros a um prego
que pagava pouco mais que a subsisténcia deles.
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