Kaplinsky - La nueva flexibilidad: Promotora de la eficiencia económica y social     (TOYOTISMO)
En el Fordismo se logro la obtención de una producción de menor coste, debido a la estandarización de productos, la automatización en determinados puntos, la mano de obra se consideró como un costo en la producción que debía ser minimizado. La división de la mano de obra marginó el control de calidad al final de la línea de producción. 
Luego del fordismo un nuevo sistema de producción comenzó a emerger que se centro en maximizar la innovación y en la calidad de los productos. A fin de lograr flexibilidad eran necesarios nuevos cambios en el diseño de las fábricas, en la org del trabajo y en las relaciones interempresariales. Los requisitos para lograr una mayor flexibilidad también surgieron con el fin de una era tecnológica dedicada a una línea de producción inflexible. A fines de los 70 las nuevas tecnologías facilitarían una producción flexible, mejorarían la calidad del producto y sustituirían manos de obra no manual altamente remunerada. 
El fordismo fue reemplazado por un nuevo modelo de org del trabajo en el que hay mayor variedad de productos y en tandas más pequeñas. Para que tenga existo se requiere una producción justo a tiempo (JAT); esta flexibilidad de producto se logra a través de nuevas formas de diseño de fábricas en las que la producción modular (células de producción) sustituye a la producción en serie. Se necesitan tres elementos importantes para esta organización:

· Multitareas y multicualificación:

El fordismo se concentró en un único producto a diferencia de los japoneses (Toyotismo) producción de mayor variedad de productos; fue necesario un cambio de maquinaria y la introducción de nuevas prácticas de trabajo, produjeron el ahorro de tiempos. El mismo trabajador es responsable del mantenimiento de la maquina, del funcionamiento de la maquina e incluso de alguna reparación. Por ende la multicualificacion se ha convertido en una característica especial del posfordismo. La producción JAT proporciona escaso inventario que pueda proteger la producción si algo sale mal. Es responsabilidad directa del trabajador evitar problemas y el mantenimiento preventivo de sus herramientas de trabajo.
·  Calidad en el origen:
En el fordismo el control de calidad era una función que se llevaba a cabo al final de la cadena de montaje, pero la producción flexible posfordista requiere pequeños inventarios y esto implica escaza ayuda para compensar la producción defectuosa por lo que este modelo posee especificaciones de calidad más estrictas. Hay necesidad de inventarios pequeños y la identificación temprana de los defectos de producción, lo que ha llevado a estrategias de calidad en el origen de cada fase individual (es responsabilidad directa del trabajador, otro ejemplo de multicualificación en el trabajo).
· Unificación de cabeza y manos:
En el fordismo había una separación del trabajo mental del manual, el objetivo era conseguir mano de obra que pudiera ser reemplazada rápidamente contrastando con el posfordismo donde era necesario entender la mano de obra como un recurso cuyo potencial podía ser maximizado.
La gerencia tiene una serie de retos específicos:

· En el fordismo la mano de obra podría ser encontrada fácilmente (mano de obra de reserva). En el posfordismo la multicualificación requiere una inversión fija en la mano de obra, es necesario contemplarla como un recurso. 
· En el fordismo la calidad era responsabilidad de un cuadro de trabajadores al final de la cadena de montaje. En el posfordismo hay un sistema de calidad en el origen, la calidad valorada por los trabajadores en cada una de las etapas de la producción. Se exige que la gerencia desarrolle una relación con sus trabajadores en la que pueda confiar en sus trabajadores. 

El total control de calidad requiere la participación activa del trabajador en la producción, el error se corrige en su origen. A tal fin Toyota ha instalado interruptores (serie de luces Andon) en cada punto de producción, controladas por el trabajador para facilitar que accione y detenga la producción de ser necesario. Se requiere una relación de confianza con el trabajador en los procesos de total control de calidad.
Una estrategia de total control de calidad del modelo posfordista fue el kaize, proceso de continua mejora (buzón de sugerencias). Este sistema planifica objetivos específicos, en la continua fijación de nuevos objetivos es donde radica el crecimiento de la productividad japonesa. Las relaciones sociales a través de las cuales se instrumentan estas técnicas son generalmente coercitivas, dependen de los objetivos que plante la gerencia  y también de la presión del grupo de compañeros.
Un elemento a tener en cuenta dentro del marco de los acuerdos de planificación es que hacer con la mano de obra que esta desplazada al incrementarse el rendimiento de la producción. 3 posibilidades: puede salvarse la mano de obra por “ unidad de out put”, o puede que la mano de obra desplazada de una actividad puede ser recolocada de forma fácil en otro lugar de la empresa o que el Estado proporcione acceso a un programa de reconversión que amortigüe el desplazamiento de la mano de obra hasta que puedan encontrarse nuevas oportunidades.
