Внедрение идей Стаффорда Бира в реальное производство.
Завод и фирма относятся согласно с классификацией к очень сложным системам – или немыслимым. Такое название связано с астрономическим количеством возможных событий и связей внутри них. Управлением такими системами занимается наука – кибернетика.  1947 год работа Норберта Винера «Кибернетика или управление в животном и машине»,  1962 год работа Стаффорда Бира «Кибернетика в управлении производством», 1973 «Мозг фирмы» С. Бир. 
Для понимания дальнейших действий, нам понадобится использование нескольких кибернетических понятий.

1. Гомеостазисная система – саморегулируемая и самообучаемая система. Из курса кибернетики мы знаем, что любая жизнеспособная система управляется алгедонически. От слова алгос – страдание и слова хедос – радость. Система, реагируя на внешние раздражители или стимулы, старается отрицательные минимизировать, а положительные усилить. К системам подобного типа мы можем отнести, как колонию капустной тли, так и коллектив физиков ядерщиков, работающих с Андронным колайдером.

2. Чёрный ящик – термин, обозначающий очень сложную систему, внутреннее строение и функционирование которой нам неизвестно. Но мы в состоянии контролировать входы и выходы из этой системы.
3. Обратная связь – термин, обозначающий наши действия по изменению входных параметров от результата, полученного на выходе. 

Можно выделить три основных цели и задачи компании. 
По уровням: нижний – производство, главная его цель, это получение товарного продукта, далее следует получение прибыли, и высший уровень – сохранение жизнеспособности фирмы.
Было выбрано три уровня достаточно произвольно, если товарный продукт очень сложное изделие, можно выделить более низкий уровень, уровень комплектующих узлов и деталей. 
На каждом  последующем целевом уровне свой мета язык, недоступный предыдущему уровню. 
Тема статьи - организация нижнего уровня, уровня производства, цель которого получение дешевого и качественного продукта.
Подобную систему организации труда мне приходилось внедрять в производстве сложных узлов БМП, цветного литья по газифицируемым моделям, производстве ТНП, ремонтных комплектов КПП тяжёлых грузовиков, шаровых кранов и гибкой подводки. 
Этапы работы в Китае. Выработка стратегии - 1 месяц, технологическая перестройка - 2 месяца, полная замена системы оплаты труда - 3 месяца, подавление внутренней аппозиции – 6 месяцев. Результат – удвоение выработки на юань зарплаты, уменьшение занимаемых площадей участком гибких шлангов с 4200 кв.м. до 1400 кв. м., ликвидация должностей линейного управленческого персонала. Сокращение технологического цикла с двух суток до 10 минут.
«Современное законодательство КНР» - настольная книга.
Производство на заводе носит массовый характер, применяется много специального оборудования. Участки до реконструкции были организованы по пооперационному признаку. 

Цех оплётки. Участок нарезки шланга по заданным размерам.

Остальные станки сгруппированы по пооперационному признаку, группа одевания обоймы, группа сборки, группа обжимки и одевания этикетки, упаковка. Каждый участок и каждая группа работала на создание межоперационного задела, полуфабрикат складировался в специальную тару.  Цикл изготовления готового изделия примерно двое суток. Работа была организована по двух сменному графику, у каждой смены свой склад хранения межоперационного задела. Смены возглавляли начальники смен. Применялась сдельная, повременная и сдельно-повременная системы оплаты труда. Табели ежедневно сдавались на обработку и закрытие нарядов русскому бухгалтеру.  С чем пришлось столкнуться, однажды в 3 часа ночи пошёл проверить, как трудится ночная смена.  Картину я застал удивительную! Спали все: наладчики, операторы, контролёры, удобно устроившись на разостланном картоне прямо на цеховом полу. Честное слово, я не стал никого будить. Спать на рабочем месте позволяла организация труда и система его оплаты.
Цель производства – товарный продукт. В соответствии с этой целью была произведена реструктуризация производства и системы оплаты труда, с тем, чтобы эта цель стала общей и для администрации и для каждого рабочего.
Были сформированы пять технологических линий, на которых получался готовый продукт. Линии были укомплектованы всем необходимым набором оборудования, начиная с оплёточных станков, заканчивая упаковочными машинами.  Рабочие были сведены в производственные бригады. Каждая бригада делилась на три смены. Возглавил бригаду выборный бригадир и два выборных  помощника бригадира. Был установлен расценок за готовый, упакованный и сданный на склад продукт. Расценок состоит из двух частей – собственно сдельной части 60% и премиальной 40%. Для чего выделили премиальную часть? Согласно с законодательством КНР, да и российским тоже, наложить денежное взыскание на основной заработок рабочего можно только по решению суда! А с премией делать можно всё, что хочешь. Все рабочие стали сдельщиками.  Бригаде были переданы следующие функции: расстановка людей по рабочим местам, учёт индивидуальной выработки, учёт рабочего времени, закрытие нарядов. Русский бухгалтер раз в месяц проверяет закрытие нарядов на предмет соответствия начисленного фонда зарплаты заработанному. Никаких сверхурочных. Все бригадиры подписали подрядные договоры, в которых были оговорены условия и требования к обеим сторонам. В течение короткого времени рабочие внутри бригад освоили смежные специальности и обеспечили полную взаимозаменяемость. Смена смене стала передавать станки на ходу.
Такая организация труда позволила перевести завод на режим круглосуточной работы со скользящим графиком отдыха рабочих при безусловном соблюдением требований КЗОТ. Межоперационная тара и межоперационные склады были ликвидированы за ненадобностью.
Главная проблема на сегодня – обеспечение производственных линий комплектующими. 

Качество. 

Вопрос увеличения выработки решался параллельно с повышением качества выпускаемой продукции. При массовом характере производства осуществление 100% входного контроля невозможно, вернее возможно, но дорого. Обычно в таких случаях применяют статистические методы контроля. Начальника ОТК удалось обучить, но реально повлиять на поставщиков оказалось очень трудно. Часть поставщиков просто сменили, но с метизами были большие проблемы, в сутки завод потреблял их 4,5 тонны. Для обеспечения качества в производстве на заводе в Жугао был применён древнейший метод – метод коллективной ответственности. Каждая смена получила личное клеймо, которым отмечалась каждая упаковка с продукцией. На клейме можно прочитать номер смены, бригады и дату выпуска. Контролёр ОТК ставит своё клеймо рядом. Было объявлено, что за брак, обнаруженный в цехе, никто не наказывается, а наоборот, я благодарю рабочих за внимательность и бдительность. Но на складе готовой продукции брак не допустим.  0 – ноль брака!  В положении по качеству было всё подробно расписано. За обнаруженный на складе брак бригада лишается до 25% премии, а контролёр 50%. Ежедневно на складе готовой продукции комиссия ОТК вскрывает паллеты и проверяет одну упаковку от каждой смены. В случае обнаружения брака составляется акт, определяется размер наказания и готовится приказ. Приказ вывешивается на доску. Ни ОТК, ни администрация не ищут виновных. Все рабочие, пропуская изделие через свои руки, ищут отклонения. Отходит до 2%. Это  много. 
Ремонт и наладка оборудования.

Всем знакома картина, когда мастер и бригадир мечутся по цеху в поисках слесаря ремонтника.
 Оборудование на заводе старое, при переходе на новую организацию труда станки, практически, перестали выключаться. Ремонтный персонал был сведён в одну бригаду. Фонд зарплаты был разделён на две части, основную и премиальную. Положением по премированию был введён штраф в размере 4 юаня за один час простоя станка. Деньги поступали в фонд производственной бригады. Следить за простоями и вычетами у администрации нет необходимости, с одной стороны бригадиры с другой механик очень внимательно это делают сами. Ремонтники теряли до половины премиального фонда, но они отремонтировали станки с заводской свалки и создали подменный фонд оборудования. При поломке станка он быстро заменяется исправным, а если простой меньше часа штрафа нет. 
Грузчики.

Поставка комплектующих на завод и отгрузка контейнеров никогда не бывает ритмичной, поэтому у грузчиков была очень большая переработка.

При низкой зарплате они получали на сверхурочных часах. Мы взяли выплаты за сверхурочные часы всем рабочим за год, поделили на 2 и на 12, назвали это месячным премиальным фондом. Свели грузчиков в бригаду и подписали с ними подрядный договор, где они обязывались производить все такелажные работы на заводе в любое время суток, при этом бригадиру давалось право отпускать рабочих домой, с тем, чтобы не было переработки. Вместо доплат за сверхурочные часы, они получили премиальный фонд.  
Такие простые мероприятия преобразили завод, каждая бригада является гомеостазисной системой, и такие же свойства приобрёл завод в целом.
