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Forord

Denne bacheloroppgaven er den del av Petroleumslogistikkstudiet ved Hggskolen i Molde,
og inneholder mye av kunnskapen vi har tilegnet oss fra diverse kurs i dette studiet. Vi har
hatt spesielt bruk for kunnskap vi har tilegnet oss i kursene «LOG525 — Kvalitetsledelse og
Lean», og «<PET500 - Vedlikehold og Vedlikeholdsstyring». Nar vi var usikker pa noe i
forhold til oppgaven fikk vi kjapt svar fra var veileder, Per Engelseth, og vil gjerne gi en
stor takk for det.

Dette er den tredje oppgaven vi skriver som har basis ved Hydro Aluminium Sunndal, og
vi vil gjerne rekke ut en takk til bedriften for at de tok sa godt imot oss gang pa gang. Vi
vil 0gsa rekke ut en ekstra stor takk til Arnt Johnsen og Gunn Merete Melling som stilte
opp til intervju i forbindelse med denne bacheloroppgaven, og til Idar Ansnes, John
Bjarberkk, Ola Furu, Geir Olav Birkesstgl, Tommy Torsmyr og Sigmund Elshaug som har
stilt opp til intervju ved tidligere oppgaver vi har skrevet i bedriften. Disse tidligere
intervjuene har delvis blitt brukt i oppgaven, og har hjulpet oss med a gjere denne

bacheloroppgaven mest mulig komplett.



Sammendrag

Denne bacheloroppgaven tar for seg implementeringen av lean ved Hydro Aluminium
Sunndal, og effekten av dette arbeidet. Hydro Aluminium Sunndal er Europas starste
aluminiumsverk, og har per 27.05.2016 ca. 700 ansatte. Her produseres det arlig 500 000
tonn stgperiprodukter, og produktene gar ut til kunder verden over hovedsakelig med bat
fra fabrikkens egne kai-anlegg.

Lean er en produksjonsmetodikk som stammer fra japan og Toyota Production System.
Hovedprinsippene her er at man skal eliminere slgsing (kalt muda innen lean) ved at man
effektiviserer driften. Sentrale prinsipper som brukes for a oppna dette er blant annet: 5S,

kanban, poka-yoke, kaizen, osv.

Ved Hydro Aluminium Sunndal er lean videreutviklet til AMPS som star for Aluminium
Metal Production System. Dette systemet er godt implementert i bedriften, og man finner
eksempler pa forbedringer som er gjort over hele bedriften. Et av de sentrale punktene
innenfor AMPS er standardisering, noe Hydro Aluminium Sunndal har gjennomfart pa en
effektiv mate i form av SOPer (Standard Operasjons Prosedyre) for alle standard
arbeidsoppgaver. Pa grunn av dette standardiseringsarbeidet er det enkelt og effektivt ved
skiftbyttet, selv om operateren er midt i en arbeidsprosess. Standardene farer ogsa til at det

er lett for nye operatarer a lzere seg operasjonene.

Det er ogsa mange andre prinsipper som er tatt i bruk fra lean, som f.eks.kanban i form av
chargekontrollskjema som fglger ordren igjennom mange prosesser og gir operatgrene
viktig informasjon. Det er ogsa stor bruk av poka-yoke i form av sensorer som registrerer
feil i maskineri montert rundt om kring pa verket. Disse sensorene vil sende alarm til

operatgr om noe skulle ga galt, slik at operater kan fikse problemet sa fort som mulig.

Alt dette forbedringsarbeidet har gitt gkonomiske fordeler til Hydro Aluminium Sunndal,
og de kan drive for fullt selv om det er et vanskelig marked pa grunn av stor utvikling i

kina.
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1.0Innledning

«Lean produksjonssystem» er et utrykk som farst ble brukt i 1989 da James Womack, Dan
Jones og John Krafnik gav ut artikkelen «Triumph of the Lean Production System». Men
teorien bak utrykket og lean produksjonssystem stammer fra «Toyota Produksjons-
System» som er et produksjonssystem utviklet av Taiichi Ohno og Eiji Toyoda for japansk

bilindustri i tiden etter andre verdenskrig. (Dennis, 2007).

Lean produksjonssystem gar ut pa & gjere mer med mindre (Dennis, 2007). Dette gjer man
hovedsakelig ved & jobbe mot & eliminere muda (muda er japansk for slgsing) i bedrifter.
Eksempler pa hva man prgver a redusere er: ventetid, ungdvendig store lager, ungdvendige
bevegelser, defekte produkter, og ujevne arbeidsmengder. | et lean produksjonssystem bar
alle ledd av bedriften veere involvert, fra de som er operaterer og gjer de fysiske
bevegelsene, til de som er i ledelsen. Lean tankegang gjelder ikke bare for produksjon,

men kan ogsa benyttes for & forbedre statteaktiviteter som f.eks. vedlikehold, og innkjep.

Bruken av lean prinsipper har blitt mer og mer populeart blant bedrifter i Norge, spesielt
innenfor produksjonsindustrien. En av bedriftene som virkelig har tatt i bruk lean er Norsk
Hydro ASA. De har laget sitt eget produksjonssystem som er basert pa prinsipper hentet
fra lean og Toyota Production System og kalt dette for Aluminium Metal Production
System eller AMPS (SINTEF).

Denne bacheloroppgaven tar for seg implementeringen av AMPS ved Hydro Aluminium
Sunndal, og effekten bruken av lean-prinsipp har fatt bade i teori og praksis i alt fra enkle
operasjoner til det store bildet. Lean produksjonssystem er et omfattende system som
stadig er under utvikling, derfor vil denne oppgaven bare omhandle de lean-prinsippene
som er i bruk i en eller annen form ved Hydro Aluminium Sunndal og som er relevante i
forhold til AMPS.



1.1 Formadl og problemstilling

Formalet med denne oppgaven er a undersgke i hvor stor grad prinsipper fra lean
produksjonssystem blir benyttet i aluminiumsproduksjonen ved Hydro Aluminium
Sunndal, og hvordan bruken av disse prinsippene har endret arbeidsoperasjoner og

effektiviteten av disse arbeidsprosessene.

Problemstillingen for denne oppgaven er:
«Hvordan har man tatt i bruk lean produksjonssystem ved Hydro Aluminium
Sunndal, og hvilken effekt har bruken av dette produksjonssystemet hatt for

aluminiumsproduksjonen ved bedriften?»

Ved a ta for seg denne problemstillingen vil man fa et innblikk i bruken av lean-prinsipper
ved en stor norsk industribedrift, og det vil kartlegge effektiviteten av slike prinsipper.

1.2 Metode og avgrensing

For & finne informasjon og teori om lean til denne oppgaven bruker vi var tilegnede
kunnskap fra fagene «LOG525 — Kvalitetsledelse og Lean», og «PET500 - Vedlikehold og

Vedlikeholdsstyring», samt boken «Lean Production Simplified» av Pascal Dennis.

For & sammenlikne denne teoribasisen med de prinsippene som er tatt i bruk ved Hydro
Aluminium Sunndal bruker vi blant annet: egne erfaringer, intervju med ngkkelpersoner,
og kilder pa internett. Vi har begge hatt sommerjobb ved bedriften de siste arene, og har
jobbet med to semesteroppgaver ved bedriften som er mer eller mindre relevante til tema.

Det er ogsd mange gode kilder pa internett som er tatt i bruk i oppgaven.

Siden Hydro Aluminium Sunndal er Europas sterste produksjonsanlegg for
primeeraluminium, har vi valgt a avgrense oppgaven slik at vi kun ser pa bruk av lean i
prosessene fra aluminiumet blir produsert i elektrolysehall til det stapes i staperi og er et

ferdig produkt, og ikke pa alle statteoperasjoner rundt.



2.0 Bakgrunnsinformasjon om fokusbedrift

Var fokusbedrift Hydro Aluminium Sunndal er en del av industrikonsernet Norsk Hydro
ASA, som ble grunnlagt i 1905 og har sin hovedvirksomhet innenfor energi og aluminium.
Norsk Hydro ASA er Norges nest starste selskap og har virksomhet i over 30 land over
hele verden (SNL).

Samlet er Norsk Hydro ASA en av verdens stgrste produsenter av aluminium, og har flere
produksjonsverk for primaraluminium i Norge, blant annet i: Karmgy, Hayanger, Ardal
og Sunndalsgra (SNL).

2.1 Hydro Aluminium Sunndal

Hydro Aluminiums anlegg pa Sunndalsgra ble bygget tidlig pa femtitallet og startet
produksjonen av aluminium i 1954. 1 1969 ble produksjonskapasiteten doblet til 120.000
tonn da man bygde en ny elektrolysehall kalt SU3 og verket ble utvidet og modernisert
ytterligere i 2000-2004 nar man rev den originale hallen fra 1954 og bygde enda en ny og
moderne elektrolysehall kalt SU4 (Hydro).

Per i dag er det ca. 700 ansatte ved Hydro Aluminium Sunndal, og produksjonen ligger pa
ca. 400 000 tonn primzaraluminium og 500 000 tonn stgperiprodukter per ar (Hydro). De
fleste som jobber som operatarer ved fabrikken jobber skift, og produksjonen foregar
dagnkontinuerlig. Nar aluminiumet er ferdigprodusert vil det hovedsakelig bli sendt videre
med bat fra fabrikkens kai-anlegg, eller noen ganger med trailer.

Figur 1: Hydro Aluminiums produksjonsanlegg pa Sunndalsgra. De lange hallene er SU3 og SU4. Kilde: Hydro



3.0Teorigrunnilag

Dette kapittelet inneholder beskrivelser av teori om utvalgte deler av lean som er tatt i bruk
ved Hydro Aluminium Sunndal. All teori i dette kapittelet er hentet fra boken «Lean
Production Simplified» (2007) av Pascal Dennis som ble brukt som teorigrunnlag i kurset
LOG525 — Kvalitetsledelse og Lean.

3.1 5§

5S er et fem-stegs system som er designet for a gjere arbeidsplassen mer effektiv ved hjelp
av blant annet standardiserte arbeidsprosesser, reduksjon av materiell og organisering av
arbeidsutstyr. 5S er en del av tilretteleggingen for «Just in Time» produksjon som er en

viktig del av lean.

Utrykket 5S er et samlebegrep for de fem ordene: «sort», «set in order», «shine»,
«standardize», og «sustainx». For a gjennomfare 5S systemet starter man med «sort» og
jobber seg frem til «sustain» hvor man vil opprettholde det arbeidet man har gjennomfart i

de tidligere stegene.

3.1.1 Sort (Sortere)

Den farste S-en star for «sort», dvs. sortere pa norsk. Dette gar ut pa at man ma sortere ut
hva man faktisk trenger i arbeidsprosessen, og hva som ikke er ngdvendig. Om man samler
pa alt vil arbeidsplassen fort bli oversvemt av: deler, skrap, ungdvendig utstyr, osv. Det vil
da etter hvert bli vanskelig & skille mellom hva som er viktig og uviktig og man vil bruke
mye tid pa & finne ting man trenger. Darlig ryddighet pa arbeidsplassen vil ogsa veere en

sikkerhetsrisiko da man kan f.eks. skli eller snuble i rot, oljesal, osv.

3.1.2 Setin Order (Systematisere)

Nar man har sortert ut alt man ikke behgver, skal det som star igjen systematiseres. Dette
gjer man ved at man gir alt en bestemt lagringsplass, hvor utstyret alltid skal lagres nar det
ikke er i bruk. Nar alt har en fast lagringsplass vil dette fgre til at arbeidsplassen holdes
ryddig og arbeidet vil forega effektivt ettersom operatarer ikke vil bruke verdifull

arbeidstid pa a lete etter utstyr.



Figur 2: Eksempel pa "set-in-order" Kilde: 5sbestpractices

3.1.3 Shine (and inspect) (SKkinne og inspisere)

Det tredje steget i 5S er «Shine», dette gar ut pa at man skal holde arbeidsplassen ren. En
ren arbeidsplass vil virke positivt pa arbeidsmoralen, og man vil redusere risikoen for
skader pad mennesker og maskineri. For at arbeidsplassen skal holde seg ren ma man
bestemme seg for: hva som skal rengjeres, hvordan det skal rengjares, hvem som skal

gjennomfare rengjgringen, og hvor rent det burde veere.

«inspect» er ogsa en del av «shine» og star for at de ansatte ma leeres opp i hvordan de skal
inspisere utstyret de er ansvarlige for, sann at de kan oppdage eventuelle feil tidlig, og
rapportere inn feilen sann at den kan utbedres sa tidlig som mulig for & minimere tap pga.
defekt utstyr.

3.1.4 Standardize (Standardisere)

For & opprettholde den rene og organiserte arbeidsplassen som ble skapt i steg en til tre er
det viktig a lage standarder for de tre farste S-ene. Dette inkluderer f.eks:

e Hva som skal tas vare pa og hva som skal kastes.

e Hvordan man skal bli kvitt avfall, spesielt med tanke pa spesialavfall.

e Hvor mennesker skal ga og hvor kjaretay kan kjare.

e Farlige omrader.

e Hva som skal rengjeres og hvordan.

e Hvem som er ansvarlig for bestemte omrader.



3.1.5 Sustain (Opprettholde)

Det siste steget i 5S handler om at man ma opprettholde det man har gjort i de fire forste
stegene, og man ma vere sikker pa at alle involverte er opplert og har oversikt over hva
som er gjort og hvilke standarder som gjelder. 5S vil bare fungere effektivt om alle
teammedlemmene er med, det er derfor viktig at det skapes interesse for 5S blant alle
involverte, sann at de kan veere med & fremme utviklingen av systemet pa arbeidsplassen

og leere opp nyansatte sa fort som mulig.

3.2 Just-In-Time

Just-In-Time (JIT) produksjon er en metodikk for a redusere slgsing (muda) i produksjon
ved at man produserer rett antall produkt til rett tid. | praksis betyr det at man kun
produserer det kunden trenger nar de trenger det. Dette kalles et «pull» system fordi
kunden «drar produksjonen, i motsetning til et mer tradisjonelt «push» system hvor man

«skubber produktet foran seg» og produserer produktet uavhengig av faktisk ettersparsel.

Et JIT system krever god planlegging og mer av de ansatte for at det skal fungere i forhold
til et «pushx» system, men til gjengjeld vil det gi fordeler som: mindre kapital knyttet opp
mot lager, mindre slgsing (muda) i form av overarbeid, bedre arbeidsflyt, osv. Dette vil

igjen fare til en gkonomisk fordel for selskaper som klarer & bruke et JIT system effektivt.

Med et godt implementert JIT system, vil man i produksjonen fa:
e Lav ledetid.
e Lite slgsing av arbeid, ravarer og utstyr.
e Hay kvalitet pa produktene.
e Lav mengde ferdigvarer pa lager.

e En produksjonshastighet som er avhengig av sluttkunde.

3.3 Jidoka og Poka-yoke

Jidoka er et japansk utrykk som representerer en prosess hvor man prgver a eliminere
defekte produkter ved at intelligente arbeidere og maskiner jobber sammen for & oppdage
defekter. Har man et hgyt antall defekter i maskineri vil man matte stoppe produksjonen
jevnlig, og vareflyten vil bli ustabil som igjen farer til gkonomiske tap. Det man prgver a



oppna med dette arbeidet er at feil oppdages og rettes opp far de blir et problem, og

dermed unngar man ungdvendig nedetid.

En mate a redusere slike maskindefekter pa er poka-yoke som er et japansk utrykk som
betyr «forebygging av feil». Dette prinsippet fungerer ved at man installerer en relativt
billig maler i produksjonsverktgyet sann at om det oppstar feil vil maleren stenge ned
maskineriet. Kostnaden for maleren vil da bli tjent inn igjen ettersom man unngar store
skader i maskineriet, og man sparer penger. Eksempler pa poka-yoke som er tatt i bruk kan

veere temperaturmalere, falere, bevegelsessensorer, osv.

3.4 Kanban

Kanban er et velkjent «pull» kontrollsystem som er veldig sentralt innenfor JIT
produksjon. Kanban konseptet gar ut pa a lage et visuelt verktgy som fungerer som en
tillatelse til & enten produsere en enhet, eller ta bestemte deler ut av lager. En kanban skal
falge produksjonen eller delene hele veien, og sgrge for at man kun produserer det man
skal, og unngar overproduksjon. Kanban er et enkelt konsept som er lett a forsta seg pa, og
kan ha mange former avhengig av hvilken rolle den skal fylle. Eksempler pa kanban kan

vaere: fglgeskjema, lamper pa kontrollbord, tomme omrader som man vet ma fylles opp

igjen, osv.
CARDID # 001 PART # CG-001
REV # KANBAN QTY
001 4

SUPPLY POINT PART NAME

Cup Supplier Plastic Cup
USAGE POINT f

Final Assembly /
NOTES

Deliver with open end upwards

Figur 3: Eksempel pa kanban-kort for uttak av fire kopper. Kilde: Datemplate



3.5 Standardisering og Kaizen

En viktig del av lean gar ut pa at gjentagende arbeid skal standardiseres med et mal om
«kaizen». Kaizen er japansk for «Forbedring» og innenfor lean refererer «kaizen» til
kontinuerlig forbedring som gar ut pa at ingen prosesser er perfekt og kan dermed
forbedres.

Denne tankegangen er opphavet til «Plan, Do, Check, Act» (PDCA) som er en metode a
skape forbedrede arbeidsprosesser pa. Denne metoden gar ut pa at man planlegger (plan)
en prosessforbedring, sa utfgrer man (do) denne prosessen. Nar prosessen er ferdig sjekker
man resultatet (check) og hvis det er en forbedring endrer man arbeidsprosessene (act).
Prinsippet med PDCA er altsa a forbedre seg gjennom 4 inspisere prosesser og lage nye

standarder, som igjen skal bli utsatt for den samme behandlingen.

Figur 4: "Deming Cycle" en visuell representasjon av PDCA. Kilde: Wikipedia



4.0 Lean ved Hydro Aluminium Sunndal

Informasjonen i denne delen kommer hovedsakelig fra intervju gjort ved bedriften i
forbindelse med denne oppgaven, men og delvis fra tidligere intervju gjort ved samme
bedrift i forbindelse med andre oppgaver. Vi har ogsa jobbet ved bedriften selv og har
erfart mange av prosedyrene som brukes daglig, samt at vi har tatt i bruk SINTEF sin

gjennomgang av AMPS.

4.1 AMPS i teori

AMPS eller Aluminium Metal Production System er Norsk Hydros svar pa «Lean
Manufacturing» og brukes som standard for produksjon og forbedringer innenfor Norsk
Hydros virksomheter verden over. Prinsippene i AMPS kom gradvis inn i Norsk Hydro og

begrepet ble farst introdusert i august 2007.

Alle ansatte skal kjenne til AMPS og bruken av dette systemet skal sgrge for:
e Medarbeidere involveres, utfordres og far tilbakemeldinger (SINTEF).
e Organisasjonen bygges opp for langsiktighet i forbedringsarbeidet (SINTEF).
e Det er standarder pa plass, som sikrer stabil produksjon (SINTEF).

AMPS arbeidet er i hovedsak delt opp i de fem hovedprinsippene, veikart, og AMPS
verktay.

4.1.1 5 Prinsipper

AMPS prinsipper

AMPS prinsippene er obligatoriske for alle

@ 1.Standardiserte arbeidsprosesser

@ 2.Definerte kunde- og leverandgrforhold Prinsipper
m 3.Optimalisert flyt Standarder
'\?/ og felles verktoy
( ) 4.Dedikerte team
N
Lokal anvendelse av

| 5.Synlig ledelse RS ES

oy

(9) 2009-05-06 &

HYDRO

Figur 5: De 5 AMPS prinsippene. Kilde: SINTEF



For & standardisere arbeidsprosessene definerer man farst kritiske prosesser, sa lager man
en standard operasjonsprosedyre kalt en SOP (for eksempel se vedlegg 1). Disse SOPene
utarbeides av de som gjar jobben, og skal sikre at leveransene blir konsistente ved at man
har lik jobbutfgrelse og stabil drift. Det drives kontinuerlig oppdateringer og forbedringer

av SOPene, og man prgver a gjere de sa effektiv og sikker som mulig.

Prinsipp to som er definerte kunde- og leverandgrforhold, gar ut pa at man inngar avtaler
med kunder og leverandgrer hvor man fokuserer pa det som er relevant for at man skal
kunne oppna avtalte betingelser. For at dette skal fungere ma man vaere sikker pa at bade

kundens forventninger og leverandgrens forventninger for avtalen er like.

Siden Hydro Aluminium Sunndal produserer store mengder aluminium som gar ut
hovedsakelig med bat til faste tider, er det viktig at produksjonen gar kontinuerlig slik at
store bater ikke ma sta & vente lengre enn planlagt. Om man ikke har produsert ferdig alt
som skal pa en bestemt bat og den ma vente vil dette koste enorme summer. Derfor er det
spesielt viktig at man ser pa det tredje prinsippet, optimalisert flyt. Dette handler om at
man ma finne, prioritere og planlegge flaskehalser i produksjonen far de blir et problem.
F.eks. om det skal vere stans pa deler av anlegget en dag, ma man planlegge & ta unna litt

ekstra pa andre deler av anlegget om mulig slik at produksjonen ikke stagnerer.

Dedikerte team er en viktig del av AMPS, og er satt som det fjerde prinsippet. Dette
fungerer ved at man deler arbeiderne opp i relativt sma team pa 3-15 personer som har
ansvar for et bestemt omrade. Dette farer til at den enkelte arbeider blir involvert og
engasjert i arbeidsoppgavene, og faler at man gjar en forskjell. Det at man er en del av et
mindre team gir ogsa starre eierskap til resultater, som igjen motiverer den enkelte

operatgr.

AMPS prinsipp fem, synlig ledelse gar ut pa at lederne skal veere synlig tilstede i
arbeidshverdagen til operaterene. Dette gjer man blant annet ved at lederne gar blant de
ansatte og kommuniserer med de om arbeidet som er gjort. Det er ogsa daglige mater hvor
utvalgte fra hvert team mgtes og diskuterer viktige temaer med ledelsen. Dette farer til at
selskapet far en flat bedriftsstruktur, og det er ikke mange ledd mellom den enkelte
operatar og ledelsen. En synlig leder skal:
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e Statte, veilede, og utfordre de ansatte.

e Ha et godt kunde og kvalitetsfokus

e Gi konstruktive tilbakemeldinger, og styrke de ansatte.
e Vare padriver i AMPS og HMS arbeid.

4.1.2 Veikart

En viktig del av AMPS er veikartet. Dette er visjonen Hydro har for bruken av de
forskjellige prinsippene nevnt over. Dette veikartet er delt opp i forskjellige fokus, sa har
hvert fokus tre tilstander: rgd status (uakseptabelt), gul status (akseptabelt), eller grann
status (optimalt). Her starter hver aktivitet som regel pa red status, sa ma man jobbe for a
fa det til gul status og videre til grgnn status som er optimalt.

Fokus Gul status Grenn status

1.1.1 Standard Standard Operasjons Prosedyrene (SOP) for hver Resultatet av alle utferte
Identifikasjon og Operasjons kritiske prosess er utarbeidet og tatt i bruk. observasjoner er satt sammen til et
prioritering Prosedyrer (SOP) maltall. For eks.méltallet “stell av
(Basis punkt for " 'kke etablert. Observasjonene som skal sikre rikti relseay  Celler” som beskriver kvaliteten pd

beid i identifisert Jjobb utfarelsen.
lgnnss met)

Maltall er indentifisert pd alle niva i
prosess treet.

Det eksisterer en tydelig strateqgi for
hvordan disse méltallene folges opp
pﬁ 8 timers-, 24 timers-, ukentlig- og
manedelig basis.

SOPene er identifisert.

1.1.2 Prioriteringene i Prioriteringene av de kritiske SOPene og mélingene er Alle SOPene inkluderer pa en tydelig

Kund prosesstreet er avstemt med kundens forventninger. méte kundens forventinger og krav.
SRR ikke avstemt i : - i :

forventninger forhold til kundens et er tydelig hva som er viktig for kunden. Dette gjelder bdde for interne og

forventninger. eksterne kunder.

1.1.3 Prioriteringene i Prioriteringene av de kritiske SOPene og mélingene er Alle SOPene inkluderer pé en tydelig
prosesstreet er avstemt med ledelsens forventninger. méte ledelsens forventinger og krav.

Lede'sens ikke avstemt i ) v Eks: Arbeidsoperasjoner som i stor

forventninger forhold til SOPer som har stor betydning for HMS-nivaet er grad pavirker HMS nivet er tydelig
ledelsens prioritert. identifisert og prioritert.

forventninger.

Figur 6: Eksempel pa veikart for SOP. Kilde: SINTEF.

4.1.3 Verktgyer

AMPS verktgy er systemer og metoder som er laget eller tatt i bruk for & hjelpe de ansatte i
a forsta, og kunne utnytte kunnskapen som er i AMPS riktig. Eksempler pa slike verktay er
kanban i form av skjema, skift- og morgenmagter, 5S, Vedlikeholdsmgter, osv. De ansatte
blir opplert i fordelene ved a bruke disse verktgyene, og far igjen bedre resultater i sin

arbeidshverdag.
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4.2 AMPS i praksis

Nar en ny ansatt begynner ved Hydro Aluminium Sunndal, ma denne personen farst
fullfare et digitalt sikkerhetskurs. Dette kurset inneholder informasjon om regler og
standarder som gjelder inne pa verksomradet, som f.eks. fartsavpassing, riktig bruk av
verneutstyr, ryddighetsstandarder, osv. Nar dette kurset er gjennomfart far man opplering
i arbeidsoppgavene sine, og man gar igjennom alle relevante SOPer som er standarder for
arbeidsoppgavene man skal utfere. Dette gjar at den enkelte operatar blir opplyst om
hvordan hver arbeidsoperasjon skal utfgres, og kan jobbe effektivt ved siden av de som
allerede har jobbet over lengere tid.

For & fglge med hvilken kompetanse en bestemt operater har er det laget et matrisesystem
av SOPene, hvor alle ansatte ma inn & signere pa at de har lest og forstatt. Denne
informasjonen kan da ledelsen hente fram pa sine datamaskiner, sann at de til enhver tid
har kontroll over hvem som har hvilken kompetanse. Dette fungerer fordi Hydro
Aluminium Sunndal tar i bruk SAP og APICS som sine datasystemer. Her er alle
datamaskinene pa fabrikken koblet sammen, og informasjonsflyten er stor mellom de
forskjellige ansatte. Dette farer til at det er lett for den enkelte operater/leder a sette seg inn

i hva som foregar, og evt. sgke tilbake i logger for a se hva som har foregatt for.

Ved Hydro Aluminium Sunndal er det fem skift: A, B, C, D og E som til sammen jobber
dagnet rundt for a drive fabrikken. Pa hvert skift er operatarene delt opp i dedikerte team
avhengig av hvor de jobber. Teamene har en handlingsansvarlig hver som kalles bas, som
er ansvarlig for at teamet jobber effektivt. De som er satt som bas pa hvert team er vanlige
operatgrer som gjer den samme jobben som de andre operatgrene, men tar pa seg litt ekstra
jobb og ansvar mot litt bedre betaling. En av de viktigste jobbene til bas er a veere
bindeledd mellom sitt team og ledelsen. Dette gjer de blant annet ved at det er daglige
mgter hvor basene som er pa det skiftet som jobber dagtid har mate med ledelsen og

diskuterer diverse problemer som ma lgses og forbedringer de vil gjere.

For at de ansatte skal fa direkte kontakt med ledelsen, vil ledelsen hver uke gar WOC-
runder (Walk, Observe, Communicate) i fabrikklokalene. Pa disse rundene vil de blant
annet snakke med de ansatte, og inspisere at standardiserte arbeidsprosesser blir utfort
riktig, at sikkerhetsstandarder falges og sjekke at fabrikklokalene er rene og ryddige i
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henhold til renholdsstandard. Etter runden vil det skrives en logg i SAP hvor alt som ble
inspisert blir kommentert og godkjent/ikke godkjent. Etter denne loggen er ferdig sa vil

skiftet som ble inspisert fa enten et grant kort som betyr godkjent, eller et radt kort som

betyr ikke godkjent og at tiltak ma gjares.

Dato ks k/ikke OK yos lomrade Chsevasjoner Tiltak
E s0F BESrDEING |3 brukt feil strg pd an charge som kom fra s3g 2 1l 5ag 7. Skiftst som Blir pakket om pa det skiftet som det
15.02.2015 kom pa merket dette shjedde pa i natt.(E)
g ok 508 |Besrbeiding innspill kP grupe kalibrering av miling av
24.02.2015 sluttkontroll ihht S0P, strekkprgve test stramimer.
8 s0e Stap
(Skriv ut till handlingsansvarlig,
24.02.2015 Mye cow-pie pa formsett, ikke justert ned gass viktizheten med 2 justere ned gassen
z7.0z.2015 | 8 ok S0P |Bearbeiding  |shrttkontroll ihht til SOP Ingen
< s0e Annet Sruppe settast ned for utarbeiding
27.02.2015 Miljganlege. ruting
10 S0P [Step
Dette er t3tt opp med operater stop,
shulls
04.03.2015 Niye 3531 @228,
05.03.2015 | 10 ok 50F  |Bearbeiding  |shttkontroll ihht SOP ingen
10.03.2015 2kl ok SOF  jOwm Rengjering/slzgsing - 2kt ok ihht S0P ingren
10032015 |43 ok S0P |Bearbeiding |shtt kontroll, kameratsjekk utfdrt int Sop og EPL Ingen
11032015 | 1 ok e Eass nivd stape form p254 | cow-pie) noe kaker operatar justersr ned gessen
10032015 | 43 Tk S0P [Step Gass niva stape form @203 ok Ingen

Figur 7: Eksempel pd WOC-logg. Kilde: Intervju

For & komme fram til en renholdsstandard har hver avdeling pa Hydro Aluminium Sunndal
gjennomgatt 5S i sitt forbedringsarbeid. Dette 5S arbeidet har fart til diverse tiltak for at
arbeidsomradene skal veare ryddige og rene, fungere bedre og veere mer effektive. Det er
ogsa et stort fokus pa «sustain», og at de tiltakene som er gjort skal opprettholdes.
Generelle tiltak som er gjort er:
e Alt ungdvendig utstyr og deler er fjernet, og kun det som brukes aktivt i
produksjonen star igjen.
e Lager er ryddet og redusert, blant annet er kun kritiske deler lagret i
reservedellager.
e Det er godt merket hvor ting skal sta, og verktay og lignende er sortert og lett
tilgjengelig.
e Det er oppmerket hvor man skal ga og hvor man kan kjare, dette farer til bedre
trafikkflyt og bedre HMS.
e Det er standardiserte krav om ryddighet pa omradene, og det er fokus pa at
operatgrene skal holde sin arbeidsstasjon ren.
e Det er rengjgringsstasjoner spredt rundt pa omradet sann at alle operaterer har
tilgang til rengjeringsutstyr for a rengjgre nar det trengs i henhold til

renholdsstandarder.
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e Det er satt opp sgppelcontainere spredt utover omradet hvor sgppel kildesorteres

for & spare miljget, og holde arbeidsplassen ryddig.

4.2.1 Produksjonsprosessen

Selve produksjonsprosessen ved Hydro Aluminium Sunndal starter i elektrolysehallene
SU3 og SU4. Her vil sakalte elektrolyseovner som inneholder et flytende bad tilsettes store
mengder stram for a separere aluminium fra stoffet aluminiumsoksid. Disse
elektrolyseovnene bestar av en katode og tretti anoder. For & opprettholde mest mulig
effektiv produksjon ma stremmengden inn til ovn veere jevn og innenfor satte
spesifikasjoner. Det er derfor avsatt operatarer som gar med varslingsutstyr, som fungerer
som poka-yoke og slar ut nar strammen ikke er innenfor standardene som er satt. Om en
ovn ikke far riktig mengde stram kan dette fare til at utstyr blir gdelagt, som igjen vil fare

til store kostnader.

Under denne elektrolyseprosessen blir det malt temperatur, metallhgyde, badhgyde, og det
blir tatt metallprever og badpraver i hver ovn en gang i degnet. De tre farste malingene er
for & sikre seg at ovnene har riktig mengde metall og at dette metallet er riktig temperatur.
Dette gjeres pga. ovnene krever en viss mengde metall og bad for & produsere effektivt, og
operatgrene er opplert i jidoka og vil med disse malingene merke om noe er utenfor satte
standarder. Metall- og badprgvene blir sendt videre til laboratoriet hvor de analyserer pH-
verdi i badvasken og hvilke elementer metallet inneholder i henhold til krav fra steperi og

kunde.

| elektrolysen er det kontinuerlig produksjon pga. store oppstartkostander og stor tidsbruk
pa oppstart av kalde ovner. Denne prosessen krever seks operatgrer til enhver tid i ca. tre
uker. Det er derfor & anse som en «push» produksjon ettersom man ikke produserer direkte

etter kundebehov, men produserer etter kapasitet.

Overgangen mellom elektrolysen og steperi foregar ved bruk av tappevogner som kjgrer
metallet fra elektrolyseovnene til stapeovnene i stgperiet. Elektrolysen vil informere om
metallmengde i hver ovn og stgperiet kan da koordinere med tappevognfarer ved hjelp av
walkietalkie og informasjonsskjermer sann at det tappes fra riktig ovn for & bevare nok

metall i hver ovn. Nar metallet som kommer fra elektrolysen ikke er nok til a dekke
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ettersparsel fra kunde, sa tilsettes det kaldmetall fra resirkulert aluminium som blandes

med metallet som kommer fra elektrolysehallene for & oppna riktig mengde.

Selve stgpe-prosessen starter etter at man har fatt tillatelse fra planlegger. Denne tillatelsen
er viktig ettersom ferdigstgpt aluminium tar stor plass, og Hydro Aluminium Sunndal har
begrenset med lagringsplass. For at dette ikke skal bli et problem er det derfor planlagt at
produksjonen pa steperi skal hovedsakelig veere JIT, sann at det ferdige produktet star
minimalt pa lager og gar omtrent direkte til kunde. Man vil derfor planlegge produksjonen
i god tid, og starte a stape metallet fa dager far det skal transporteres til kunde. Med &
gjere det pa denne maten sa unngar man at man produserer metall som blir staende a ta

opp lagerplass over lengere tid.

Nar den flytende aluminiumen ankommer steperiet og blir helt over i stapeovner vil den
bli tilknyttet en eller flere ordre fra kunde. | denne stgpeovnen blandes det inn
legeringsmetall i aluminiumen for at det ferdige produktet skal fa de rette egenskapene og
veere innenfor kundens krav. Forskjellige aluminiumslegeringer har forskjellige
egenskaper, som f.eks. bgyelighet, sarbarhet, overflater, osv. Nar en ovn klargjares for
stagping lages det en kanban for ordrene som skal stapes som kalles et
chargekontrollskjema. Dette skjemaet falger ordrene fra de er flytende i stapeovnen til de
er ferdigpakket og klar for skipning. Skjemaet inneholder informasjon som: ordrenr, vekt,
lagringsadresse, metallmerking, og eventuelle avvik. | lgpet av denne stapeprosessen
prosessen Vil chargekontrollskjemaet ga igjennom mange personer, som alle vil legge til,
og bruke informasjonen i skjemaet til & planlegge hvordan de skal utfgre sine
arbeidsoppgaver i henhold til SOP.

Nar metallet gar videre fra stgpeovnen stgpes det enten til aluminiumsbolter som kalles
pressbolt eller til sma aluminiumsbarrer. Begge disse produktene har visse kvalitetskrav
som skal tilfredsstilles for at produktet skal kunne ga til kunde. F.eks. vil det for pressholt
veere krav om at lengden pa boltene skal vaere pa 7000mm +/- 5mm, overflaten skal veere
feilfri og aluminiumsbolten skal vare uten sentersprekk. Disse kravene er satt for a

forhindre at man skiper defekte produkter til kunde.

Nar pressholten er ferdigstept vil den ga igjennom en ultralyd for a sikre kvaliteten, far

den gar videre til en homogeniseringsovn. Etter homogenisering vil metallet kuttes, pakkes
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og settes pa lager. Operatgren som utfarer pakkingen vil ogsa inspisere og godkjenne
metallet i henhold til kvalitetskrav, som star pa informasjonstavler i bearbeidingsomradet.
Nar metallet er godkjent vil det bli lagret pa forskjellige adresser avhengig av om det skal
transporteres med bil eller bat, og evt. hvilken bat det skal transporteres med. Far metall
sendes ut blir det inspisert en siste gang av lagerarbeiderne for a vaere sikker pa at riktig

metall gar til riktig kunde, og dermed unnga avvik og skonomiske tap pga. feilsendinger.

«Det er viktig & merke og sende metallet til riktig kunde, for hvem vil fly i en

flymaskin med deler laget av majonestube-metall?» - Gunn Merete Melling

For at man skal unnga at det blir defekter pa produkt og maskineri under produksjon er det
montert hundrevis av sma sensorer i de fleste anleggene ved Hydro Aluminium Sunndal
som fungerer som poka-yoke. Disse vil stoppe maskineriet om de oppdager at noen verdier
er utenfor de aksepterte kriteriene, og gi tilbakemelding til operater i form av en
feilmelding med informasjon om problemet. Operatgrene vil da lgse problemet selv, eller
kalle inn hjelp fra reparater. Siden det er dggnkontinuerlig drift er det reparaterer pa hver

skift som star klare for & hjelpe til om noe skulle skje.

4.3 Resultater

Etter at Hydro Aluminium Sunndal har satt fokus pa AMPS har de fatt flere positive
resultater i form av fordeler for ansatte og ledelse. Men det har ogsa fatt malbare resultater
i form av maltall som har blitt nadd. Blant annet merket man det farste aret etter at AMPS
arbeidet startet at man fikk redusert nedetid i utstyr ved hjelp av TPM-grupper og

oppfelging av kunde-/leverandgravtaler gjennom synlig ledelse (SINTEF).

2 A ;\V. Antall vakt-utkallelser i
Em'-%% vedlikeholdsavdelingen er redusert fra
‘i e i 80 til 10 pr.uke

M

NEAMBETHRRNDN LD RNBBTB0NMNEOMGEETE005521 234567808

1600 H . . .
1a00 — Ekstern, leid vedlikeholdshjelp er

f o — redusert fra 2000 timer pr.uke til 400
o — timer pr.uke (=40 heltids-stillinger)

OKT MOV DES 2 3 4 5 & 7 ] 2 w1 12 13

Figur 8: Resultat av AMPS arbeid ved Hydro Aluminium Sunndal. Kilde: SINTEF.
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Det kan ogsa tenkes at forbedringsarbeidet er en stor del av det som gjorde at Hydro
aluminium Sunndal leverte tidenes beste resultat i starten pa 2015 (TK). Spesielt ettersom
daveerende fabrikksjef Martin Sagen i artikkelen sa:

- Vi kan ikke bestemme ettersparselen, men vi avgjer selv hvor flinke vi er til
kontinuerlig a forbedre oss slik at vi holder oss et hestehode foran konkurrentene vare
bade med hensyn til produktkvalitet og kostnadseffektivitet. Sa selv om vi leverer
historisk gode resultater na er det like viktig som far at vi fortsetter

forbedringsarbeidet var — Martin Sagen (TK)

5.0 Konklusjon

Etter & ha leert om AMPS og Hydro Aluminium Sunndals bruk av AMPS og lean mener vi
at dette arbeidet har veert meget positivt for bedriften. Vi har selv tatt i bruk flere av
verktgyene som er utviklet i forbindelse med dette arbeidet som f.eks. SOP,
chargekontrollskjema, og ryddestasjoner og mener dette er et svert effektivt system. Pa
grunn av sin store satsing pa AMPS har Hydro Aluminium Sunndal blitt meget
kostnadseffektiv og leverer rekordoverskudd(TK) selv om det er utfordrende
markedsforhold pa grunn av rask utvikling i Kina (E24).

Pa grunn av alt arbeidet som er lagt i standardisering av prosesser og operasjoner er det lett
for nye arbeidstakere a leere seg hvordan ting skal gjeres. Standardiserte arbeidsoppgaver
farer ogsa til at det er lett for operatgrer fra forskjellige skift a ta over arbeidsoperasjoner

fra andre operatarer uten at det skal fare til problemer.

Bruken av kanban gjar at operatarene alltid vet hva som skal produseres og hvor mye.
Dette farer til lite slgsing (muda) bade av tid og ressurser. Det at det meste av maskineri er
laget med poka-yoke sensorer kombinert med denne bruken av kanban farer til en
forutsigbar produksjon med lite ubehagelige overraskelser, og gjer planlegging og utfgring

mye enklere.

Vi mener selv at Hydro Aluminium Sunndal sitt arbeid med lean er meget bra, og de har

laget funksjonelle lgsninger som fungerer meget effektivt selv om de er en stor bedrift. Det
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er nok mange industribedrifter rundt omkring som kunne ha hatt nytte av et slikt arbeid og

burde ta lerdom av teknikkene som er tatt i bruk her.
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Intervju gjort i forbindelse med tidligere oppgaver som vi har brukt informasjon fra:

Navn

Tommy Torsmyr
Sigmund Elshaug
Idar Ansnes

John Bjarbekk

Ola Furu

Geir Olav Birkesstgl

Stilling

Planlegger Kjgretayverksted
Planlegger Kjgretayverksted
Vedlikeholdsansvarlig

Innkjeper

Procurement Manager Casthouse

Innkjaper

Dato
Oktober 2015
Oktober 2015
April 2015
April 2015
April 2015
April 2015

20



7.0Vedlegg

7.1 Vedlegg 1 - SOP

—_—m - —

IOOMM Dak ld 268 \An]m B

Swewtut:; 105

HYDR 0! SU 04 01 04 01 SOP Konti. Homogenisering, Log-
| Tracking

Dok, #1atus: Godkjent avMHimar Semundseth (01 02.2018)
Forfaser. Kjetil Ramswk

Godejent dato. 01.022016 0647

Godkjert av. Hilmar Semundseth

Verneutstyr Utover standard: sunderd [ Uptime

Dersom persenell nedenfor ramgen skal arbelde r;
ovenfor rampen, skal dette verngutstyret

henvttes

Linken g&r til intranett, finn HMS- datablader
{ECOonline)

Entringsrutiner
A LOTO permer

Kontroler charge 1d:

-Sjekk at forste holt | chargen
ar merket med rod ring. |
~Sjekk at boltene er stemplet |
med chargenummer,

Kontrolier kvalitets info;
-Sjekk 2t evt, vraket bok er
merket ut | log
trackingstabellen, notert pd
chargekontroll skjema, bolten

L T B R L

iyt og roller: Role A(bld) 3-6t

<op
Forbmrad sag
T "~ 1.HO. Prosessoverviking homogenisert bolt
T wees Srm o e 1.1 Sjekk at retningsveilederen er riktig innstilt for HO produksjon
T o e 1.2  Felg homcgeniseringsprosessen i F2 bidet.
= . m ~settpunkt for homogeniserngsparametre
4 7 i | -dersom kontianlegget stopper vil automatiskt sett-punkijustenng Ird | kraft
R eI A Lkag 1.3  Rette opp i feilmeldingene som evt. kommer pé kontiskiermen (F8)
. - w 2 UH.Prosessoverviking uhomogenisert bolt
e e 21  Sjekk at retningsveilederen er riktig innstilt for UH produksjon
- s [l 2.2 Les om UH i inken bak Info knappen
e e —— - 3. anwm
Kl 31 Felg mediLog-trackingen i F5 bilde
32  \edfeil| kg-trackingen skal anlegget stoppes, deretter telles alle bolter som er synlig.
-sammenlign antall bolter du teller fysisk, med det som star i log-trackingstabeten,
~dersom du ma endre / fiytte en bokt i log-trackingstabellen, ma du ferst serge for at aniegget
=Ry ey star i ro. Dette er beskrevet i pkt 4. 0g 5.
o Bl 32 Repeter oppretting av Log-trackingsfed i kurset som er beskrevet i infoknappen.
LI P T B L A A 4. Stopp konti 1 og 2 for oppretting av Log-trackingsfeil
m——= © "7 Pl 41 Siéavautomaticen Sh F5.

\&nt 2 min, SI& v 'vtmating av / p&" fra ovn holdesone pé styrepulten.

S av nekkel bl venstre pa kontrollpulten | det neste bolt kommer ut fra kjslekammeret og
overlafterern har lagt bolten ned pa magasnet,

Sjekk at alls bevegelser 1 anleggst har stoppet

Start teling av synlige bolter

Dersom du far "Opptatt'og ikke kiarer & gjere endringer i log-trackingstabelien pd ovnsmagasin
kondi 1. stopp transportvogna under kjelekammer ved sag 6.

-arsak til "Oppiati'er at en eller annen bevegelse i anlegget mellom 1o tebelier er siartet, men
Ikke fulfiert.

Side Tav2
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o [MOBAhow Dok id: 268 - Verajon: 6 i I Fo———
| : —

; J 3 ~ Dok, slabzs: Godkjent aHilmar Semundseth (01.02.2016)
me]. ]E:u 04 01 04 01 SOF Kanti, Homogenisering, Log ForRAs: Kial Rk
racking Godkjer dato: 01,02 2016 0647

| Godajert avy Himes Samurdasth

5. Stopp konti 3 for oppretting av Log-trackingsfeil
51 Sidavautomatikken (trykknapp automatikk av) og vent i 1 - 2min
52  Sjekk at alle bevegelser | anlegget har stoppet
§3  Start telling av synlige balter
6. Retie opp Log-trackingsfeil
Bt Hontitegz
Tell alle boltene fra wllep alskammer W hes, og hele sagmagasinet.
Tell alle boltene pid ovnsmagasinet fra hes og bakever til neste charge.
Konti 3.
Tl alke boltene fra hess, via ransporbvogn 2 elg of owsmagasined,
Tell alke boltene fra transportvogn etter heis 1.atg og transportvogn til sag.
-dersom transportvogna er pa wei mot saga, e log- trackingstabellen overfert i sag8,
(sagmagasined foran sag 3 tilherer kog-trackingstabelen til sag 9).
Tell alie bottene p& magasinet under kj.kemmaer fra heis og bakover til nests charge,
6.2  Sammenfign resulatat med det du finner | Log-trackingstabellen.
Bl 53 Foretafiyting | tabellen siik at det som stér tabellen stemmer overens med det fysiske
forholdet

B84  Aldrilim inn fo idantiske bolter (samme boltnr) etterhverandre | Log- rackingstabellen,

Kompetansekrav

i | Hivé 1 [ | Hivé 2 a Mivd 3 [ i | Plivh 4
Lndir epplasing, Mandard fardighster - Sahaiendig Erteren - Hindierer kompliserts avvik. Opplaring | Taghg s pesiskial,
|chbuatiareias,
Tiltak p& vanlige avvik
Auvik Symptomar Tittak
2 For langt stapt 2 Bolene er kengre ann 7380mm (Maks 2 Kjar il kanti 2
3 Stepalangden passer ke il konti 7400 k] Kan ki lastes ned 1 anleggens da
4 Chargen kisres &l fel konb 3 Bofens er kortere enn 4800mm bolen vil falle av magasinens.
5 Chargen har fed stepelengde registrerti 4 Fail innmeldt i apics Kjares rett tibake til own
Apics 5 Blir feil giennam hele linja og ar 4 Fa sagfaver tl & fiytte chargen 1il riktig
8 "Gubvng” av metal tdkrevande 4 ratie opp dersom det ikke magasin / kentl
blir talt med en gang. ] | apics operasjoner VSM prev & angre
] Wed noen tilfelier mé metaliet guhes for &velutning og refie opp fellen, send
det ghr inn | kentianieggens. resuliatat pa mytt. Skett den farste
innmeldingan | log- rackingstabelen
nede pd nedieggeren Sjekk ogsd

innhaidet | herlemagasiner, sist i
tabellen, Hent opp chargen pa nytt.
Rette opp i log-trackingstabelizn.
H s Herdlering av guivmetalr
n ™ Server ovarfarings feil

Side 2 5 2
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7.2 Vedlegg 2 - Intervjuguide

Intervjuguide — Bacheloroppgave

Start med & presentere 0ss 0g oppgaven.

Hvem er du?

Hvilken kjennskap har du til lean?

Nar ble lean introdusert ved Hydro Aluminium Sunndal?

Hvordan har overgangen til bruk av Lean fra tidligere metoder gatt?

Hvilke lean-prinsipper er tatt i bruk ved bedriften?

Hvordan har bruken av lean-prinsipper pavirket bedriften?
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7.3 Vedlegg 3 - Oppsummering av intervjuer
Lean ble innfert i Hydro i 2006/2007 i form av AMPS, som star for Aluminium Metal

Production System. Dette ble innfart etter en glidende overgang fra tidligere
arbeidsmodeller som TPM og forbedringsgrupper. | dag styres AMPS fra en felles ledelse i

Oslo, men arbeidet brukes aktivt i alle deler av Hydro-systemet.

Ved bedriften brukes det mange prinsipper som har sin opprinnelse i lean, blant annet: 5S,
redusering av slgsing (muda), synlig ledelse, kanban, kaizen, osv. Eksempler pa praktisk
utnyttelse av disse prinsippene er:
e  SOP som star for Standard Operasjons Prosedyre og er standarder for hvordan
diverse operasjoner skal utfgres.
e Chargekontroliskjema som er en kanban som fglger aluminiumsproduktene fra de
er stgpt til de sendes til kunde.
e Alter koblet sammen med datasystemene SAP og Apics.
e Det er dedikerte team med bas som leder
e Det henger skjermer for visualisering rundt omkring i fabrikklokalene
e Det er god informasjonsflyt mellom kunde og bedrift i form av telefonsamtaler, e-
post og bedriftsbesgk.
e De ansatte far kontakt med ledelsen igjennom daglige mgater og ukentlige WOC
runder som gar ut pa at ledelsen inspiserer arbeidslokalene og sjekker at alt er gjort
i henhold til standard.
e Fabrikken er delvis JIT da det hovedsakelig stapes metall som allerede er solgt, og
veldig lite metall blir ferdigprodusert for a lagres.

e De ansatte utfordres for & fa problemer til overflaten sann at de kan lgses effektivt.

Bruken av lean ved bedriften har fart til at bedriften har fatt bedre standarder, som igjen
har fart til at det er enklere & lzere opp folk og a ta over etter andre skift. Dette gir gkt
lannsomhet i produksjonen, og en bedre beskrivelse av arbeidsprosessene. Operatgrene har

0gsa kommet naermere ledelsen, noe som gir god kommunikasjon og virker motiverende.
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