
(1)     2009-05-06

Aluminium Metal Prouksjons System (AMPS)
Utvikling og implementering av Hydro Aluminium Metal´s Produksjonssystem

Roger Øversveen
Hydro Aluminium Metal
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AMPS bygger på:

...verdigrunnlaget i Hydro Way

...læring fra interne og eksterne bedrifter

Vårt produksjonsystem (AMPS) er vår standard                            
for produksjon og forbedringer i verdensklasse
Vi startet implementeringen i aug.2007

Områdeleder

StøttefunksjonFagleder

Skiftene med 
førsteoperatører

Vedlikehold

AMPS forteller hvordan:

...medarbeideren involveres, utfordres 
og får tilbakemeldinger

...organisasjonen bygges opp for 
langsiktighet i forbedringsarbeidet

...standarder sikrer stabil produksjon

...verktøy som eksempelvis SPC, TPM og 
SMED best kan brukes
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Prinsipper ,Veikart og Verktøyer
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Vårt produksjonssystem består av:

5 Prinsipper

Verktøyer (eks. SPC)

Veikart

1. Standardiserte arbeidsprosesser

2. Definerte kunde- og leverandørforhold

3. Optimalisert flyt 

4. Dedikerte team

5. Synlig ledelse
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Hydro Way
Strategiske planer

Direktiver

Ledelses- og 
organisasjonsprinsipper

Rettlinjer for 
implementering

Kritiske prosesser og 
relasjoner

Kvalitet i eget arbeid
(Standardiserte arbeidsprosesser)

Hydros visjon
og strategi

AMPS prinsippene er våre langsiktige ledelses- og 
organisasjonsprinsipper

(8)     AMPS Versjon 1.3 

Standardiserte arbeidsprosesser

Definerte kunde- og leverandørforhold

Optimalisert flyt 

Dedikerte team

Synlig ledelse
Lokal anvendelse av

prinsippene

Standarder
og felles verktøy

Prinsipper

AMPS prinsipper
AMPS prinsippene er obligatoriske
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AMPS veikart gir retningslinjer for implementeringen

AMPS Veikart

Hydro Way
Strategiske planer

Direktiver

Ledelses- og 
organisasjonsprinsipper

Rettlinjer for 
implementering

Kritiske prosesser og 
relasjoner

Kvalitet i eget arbeid
(Standardiserte arbeidsprosesser)

Hydros visjon
og strategi
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AMPS verktøyer er praktiske verktøy som hjelper oss i 
vårt kontinuerlige forbedringsarbeide

Hydro Way
Strategiske planer

Direktiver

Ledelses- og 
organisasjonsprinsipper

Rettlinjer for 
implementering

Kritiske prosesser og 
relasjoner

Kvalitet i eget arbeid
(Standardiserte arbeidsprosesser)

Hydros visjon
og strategi

•A3

•SPC

•PDCA

•Problemløsning

•Skift- og morgenmøter

•Verdistrømsanalyse

•5S

•Kanban

•SMED

•Strategiforankring

•Kunde-/ leverandør-
avtaler (internt)

•Spagettidiagram

•TPM
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AMPS Prinsipper
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Vi ønsker å forbedre vår konkurranseevne og å vokse
…Dette krever…

Svært gode resultater innen sikkerhet, kvalitet, produktivitet og økonomi
…Dette krever…

Optimal flyt for å redusere tap og sløsing

Hvorfor AMPS ?

… Dette krever…

Stabil produksjon
… Dette krever…

Kritiske prosesser under kontroll

…Dette krever…

Eierskap til standarder, kunde- og 
leveradøravtaler og forbedringsarbeidet

…Dette krever…

Dedikerte team og synlig ledelse
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1.Standardiserte arbeidsprosesser

2.Definerte kunde- og leverandørforhold

3.Optimalisert flyt 

4.Dedikerte team

5.Synlig ledelse
Lokal anvendelse av 

prinsippene

Standarder
og felles verktøy

Prinsipper

AMPS prinsipper

AMPS prinsippene er obligatoriske for alle 
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Critical equipment

• Cathode lining
• Cell change
• Preheating
• Alumina feeder 

maintenance
• Cranes/PTM
• Vehicles
• Tapping equipment
• Rack raising
• Laboratory equipment
• Dry scrubber

Relining cost

Cathode lifetime

Variable cost

Maintenance cost

CE

kWh/t Al

Net anode consumption

Process indicators
Scheduled stop
Unscheduled stop
Lagging of planned 
maintenance

Emission (F + CO2)

Near miss reports

First aid injuries (TRI)

Fe in the metal

Current

Current density

No. of cells in operation (%)

Relining time

Alumina control

Prosess indicators  (PI’s)
Anode effect frequency
Anode effect duration
Number of doses
Cell noise
Na in the metal

Critical work 
processes

Proactive indicators 
and observations

Anode effect 
follow-up
- Feeders
- Open feeder holes
- Dose weights
- Filled silos

Process control
- Cell voltage
- Fluoride feeding

Cell inspection
- Anode covering
- Anode redressing

Alumina feding
- Feeder working
- Breaker working
- Open feeder hole
- Hopper not empty
- Dose weight check
- Noisy pot

Cell voltage
- Voltage on target
- Noise treatment
- Feeder working
- Dose weight checked
- Hopper not empty
- Soda addition (?)

Pot tending
- No visible anode surface
- Space between yoke/ACM
- Open feeder holes
- 1st line maintenance

Forbedring 
gjennom TPM 

grupper    
Forbedring gjennom Kritiske

Prosess grupper

Avdelingens 
KPI’er

Prosessindikatorer for måling av den 
Kritiske Prosessen – ”Alumina Control”

Kritisk 
arbeidsprosess 

beskrives i 
Standard 

Operasjons 
Prosedyre -

SOP

Observasjoner 
som sikrer lik 
utførelse av 

standard

Summen av 
mange 

observasjoner 
danner et 

måltall som 
følges opp

AMPS prinsipp 1-Standardiserte arbeidsprosesser

Kritiske arbeidsprosesser defineres
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Bestemme oppfølging

Rolle 4:

Rolle 1:
Tid

Rolle 2:

Rolle 3:

KL-avtaler
Arbeids-
oppgave 5

Arbeids-
oppgave 6

Arbeids-
oppgave 1

Arbeids-
oppgave 2

Arbeids-
oppgave 3

Arbeids-
oppgave 4

Arbeids-
oppgave 7

Arbeids-
oppgave 8

Arbeids-
oppgave 9

Ukemøter

Skift- og morgenmøter

AMPS prinsipp 1-Standardiserte arbeidsprosesser

Standarder (SOP) utarbeidelse og følges opp for våre arbeidsprosesser

Standard Opersjons Prosedyrer:
-utarbeides av de som gjør jobben 

-er standarden den enkelte skal jobbe etter

-sikrer lik jobbutførelse,stabil drift og konsistente leveranser

-jobbutførelsen observeres og rapporteres systematisk

-er grunnlaget for opplæring

-er grunnlaget for å kunne drive kontinuerlig forbedringsarbreide

Beskrive arbeidsprosessen og 
arbeidsoppgaver

Etablere måltall,SOP og 
avvikshåndtering
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Leverandør
Kunde

Ledelse

Støtte

Kunde- og leverandørforhold identifiseres og avtaler inngås både med 
interne og eksterne kunder/leverandører

Kunde-/leverandøravtaler :
-Binder de enkelte leddene i 
verdikjeden sammen

-Sikrer at kundens- og leverandørens 
forventninger stemmer overens 

-Fokuserer på det som er viktig for å
sikre avtalte betingelser

-For at avtalen skal bli god, kreves 
det samarbeide mellom kunde og 
leverandør

AMPS Prinsipp 2-Definerte kunde- og leverandørforhold
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Jeg har skiftet 
temptransmitter da det 

kunne virke som den var 
noe ustabil. I tillegg har 
jeg foretatt kontroll av 
målesløyfen og den har 
godkjent nøyaktighet.

Det ser ut som det har 
løst problemet. Jeg har 

fulgt med 
temploggingen nå, og 

den er stabil.. 

Hva er status på
tiltaket vi hadde på
temperaturavviket i 

K-304?

Vedlikeholds-
operatør 
(Elektro)

Prosess-
støtteOperatør

Vedlikeholds-
operatør 
(I-mur)

Kunde

Faste møte- og beslutningsarenaer gir mulighet for direkte tilbakemeldinger
og effektiv problemløsning
Eksempel fra morgenmøte:

AMPS Prinsipp 2-Definerte kunde- og leverandørforhold
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Eksempel på flaskehals i Primary Production 
Grafen viser kapasiteten for de enkelte prosessene og kundebehovet i tonn/uke (tallene er eksempler)
Tonn/uke

9000

7800
7400

7000 Kundebehov

   Kapasitets-
Kald- Leveranser 5865   brist
metall av kald-

metall
Ovn og
støping Homo- Saging

3600 genisering

Elektro-
lyse Tapping
metall

1 2 3 4 5
Prosess

Beskytt flaskehalsen mot 
tidstap som: 

•Vente på råmaterialer

•Lange omstillinger

•Ikke planlagt stans

•Vrak-produksjon

Flaskehalsen bestemmer 
volumet i verdikjeden!

AMPS Prinsipp 3-Optimalisert flyt

-Finn, prioriter og planlegg flaskehalsen

-Verdistrømsanalyser bidrar til at vareflyten følger en enkel og direkte rute 

-Kritiske omstillinger og planlagt stans utføres i h.h.t. definert standard (SMED)

-Arbeidsbelastningen utjevnes mellom skiftene og mellom operatørene

-Defekte varer sendes ikke videre til neste ledd i verdikjeden
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ElektrolyseKnusing Miksing av 
Knust bad og Oksyd

Lager
Knust bad

Knust 
bad/ Oksyd

-Kapasitetsplanlegging -Min.40% av maks lager -Min.40% av maks lager -Stanstid registrering

-Beskytte flaskehalsen

-Standard in- og output volum pr.time (15 tonn)

Lager

Ønsket fremtidsbilde (visjon)
Eks.: Knust bad prosess

Tilnærming ved utarbeidelse av fremtidsbilde:
- Reduser ledetiden 
- Eliminer sløsing
- Skap flyt……
- …..ved bare å produsere det kunden ber om
- Beskytt- og forbedre flaskehalsen
- Beregn nødvendige lagere basert på ledetid
- Stabilt behov og/eller utjevnet produksjon

Miks- og volumbehov
Volum- behov

AMPS Prinsipp 3-Optimalisert flyt

Verdistrømsanalyse



(16)     2009-05-06

Operatør deler 
eierskapet med 
150 andre

Operatør deler 
eierskapet med 
15 andre

Operatør deler 
eierskapet med 
50 andre

Operatør er systematisk involvert 
og har dedikerte støtteressurs

Jeg arbeider best hvis:

…jeg har eierskap til 
oppgaver og resultater i 
mitt område

…jeg anerkjennes for mine 
prestasjoner

…jeg har utfordrende 
arbeidsoppgaver

…jeg lærer og utvikler meg 
personlig

AMPS Prinsipp 4 -Dedikerte team

Dedikerte team:
-Involverer og engasjerer     

-Skaper eierskap til måltall og resultater 

-Er nøkkelen til kontinuerlig forbedringsarbeide  

-Teamene må ha kompetanse til å kunne utføre produksjon og forbedringsarbeide mest 

mulig selvstendig
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Områdeleder

StøttefunksjonFagleder

Skiftene med 
Handlingsansvarlig

Vedlikehold

Områdeleder

Totalansvar for området

Medarbeiderutvikling

Prioritering av ressurser

Fagleder

Teknisk ansvar

Standardisering

Forbedring

Handlingsansvalig

Handlingsansvar på skift

Utfører operatørarbeide

Arbeid på alle nivå organiseres i små, områdebaserte team

AMPS Prinsipp 4 -Dedikerte team
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AMPS Prinsipp 5 - Synlig Ledelse

Synlig ledelse:
- Lederen er synlig tilstede

- Lederen støtter og veileder sine medarbeidere

- Lederen involverer sine medarbeidere

- Lederen utfordrer sine medarbeidere

- Lederen har resultat og kundefokus

- Lederen gir konstruktiv tilbakemelding

- Lederen er pådriver i AMPS arbeidet

“AM Produksjonssystem er vår felles 
kulturelle plattform for produksjon og 
forbedringer. 

Systemet skal forbedre vår 
konkurranseevne og understøtte vår 
vekststrategi. “

Tom Petter Johansen
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Involverende ledelse:
•Endrer holdning i hele
organisasjonen

•Kontinuerlige forbedringer

Styrende ledelse:
•Ledelsen endrer holdning
•Arbeidsform settes

Adferdsbasert ledelse:
•Vi har etablert en 
presisjonskultur
. 

0

10

20

30

40

50 

TID

•Sterk oppfølging av avvik
•KPI-oppfølging på team- og skift nivå
•Sterk oppfølging av etablert 
møtestruktur 
•Etablere oppfølgingsverktøy
•Fra mnd.- til uke-oppfølging
•Innføring av SPC som 
ledelsesverktøy
•Innføre PDCA prinsippet
•Fra ”synsing” til fakta og tall
•Kvalitet og sikkerhet, hånd i hånd
•System for oppfølging av avvik

•Snakke med folk, ikke til
•Kvalitet og sikkerhet  tema i alle møter
•Gi tilbakemelding (”ros og ris”)
•5 x Hvorfor
•5S
•Visualisering
•HLDP og HEDP
•Forbedringsgrupper
•Opplæring / konsekvensforståelse
•Standardisere arbeidsprosesser 
•Hydro Verdi: ” Samarbeide”
•Vær konsistent ”gjør det du sier”
•God avviksbehandling i alle led
•Ledelse som coatcher og motiverer
•”Lessons learned
•Fra ”brannslokking” til forebyggende arbeid
•Sterk kundefokus i hele organisasjonen
•Jobbe med og forstå variasjoner i prosesser

•Minimum  variasjoner i prosesser
•Gi ansvar, utfordre, etterspørre
•Kvalitets- og sikerhetsoppfølging  i alle 
ledd
•”Kvalitet og sikkerhet er mitt ansvar”.
•Eksterne – interne kunder en selvfølge
•Riktig-Første-Gang.
•Kontinuerlige forbedringer, en 
selvfølge

AVVIK 

Utviklingen i lederstil
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Implementering  
av AMPS ved hjelp 
av Veikart
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Hva er AMPS veikart?

● Standarden som beskriver hva vi mener når vi snakker om veien til 
produksjon i verdensklasse

● Standarden er gjenstand for kontinuerlig forbedring

● Selv-evaluering v.h.a. veikartet er en vurdering som en arbeidsgruppe
gjør av hvor de selv er på veien til produksjon i verdensklasse

● AMPS selv-evaluering er et verktøy som vi bruker når vi utarbeider våre 
forretnings- og forbedringsplaner. 
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AMPS prinsipp # 1

● Praksisregler:

● Definerte kritiske prosesser: De kritiske 
prosesser er definert gjennom 
målnedbrytning. Sammenhengen mellom 
disse prosessene og standardene er tydelig.

● Standardens innhold: Alle kritiske 
prosesser er nøyaktig beskrevet med 
definerte roller og beste praksis, inkludert 
rekkefølge, tid og forventet resultat

● Oppfølging av standard: Standardiserte 
arbeidsprosesser blir fulgt opp av 
måling/observasjon, grunnårsaksanalyse,  
korrektive tiltak og forbedringer. Proaktive 
måltall blir fulgt opp på skift-, døgn- og 
ukebasis 

● Utvikling av standard: Standarden blir 
systematisk og kontinuerlig forbedret ihht til 
prinsipp 4. Standardiserte arbeidsprosesser 
danner grunnlaget for opplæring. 

Standardiserte arbeidsprosesser

Hva er et veikart ?
For hvert prinsipp har vi beskrevet våre praksisregler (4 pr. prinsipp)
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Hva er et veikart ?
For hver praksisregel har vi utarbeidet en beskrivelse          
av det vi mener er veien til verdenklasse

Alle SOPene inkluderer på en tydelig 
måte kundens forventinger og krav. 

Dette gjelder både for interne og 
eksterne kunder. 

Prioriteringene av de kritiske SOPene og målingene er 
avstemt med kundens forventninger. 

Det er tydelig hva som er viktig for kunden.

Prioriteringene i 
prosesstreet er 
ikke avstemt i 
forhold til kundens 
forventninger.

1.1.2

Kundens 
forventninger 

Alle SOPene inkluderer på en tydelig 
måte ledelsens forventinger og krav. 
Eks: Arbeidsoperasjoner som i stor 
grad påvirker HMS nivået er tydelig 
identifisert og prioritert.

Prioriteringene av de kritiske SOPene og målingene er 
avstemt med ledelsens forventninger. 

SOPer som har stor betydning for HMS-nivået er 
prioritert.

Prioriteringene i 
prosesstreet er 
ikke avstemt i 
forhold til 
ledelsens 
forventninger.

1.1.3 

Ledelsens 
forventninger

Resultatet av alle utførte 
observasjoner er satt sammen til et 
måltall. For eks.måltallet ”stell av 
celler” som beskriver kvaliteten på
jobb utførelsen.

Måltall er indentifisert på alle nivå i 
prosess treet. 
Det eksisterer en tydelig strategi for 
hvordan disse måltallene følges opp 
på 8 timers-, 24 timers-, ukentlig- og 
månedelig basis.  

Standard Operasjons Prosedyrene (SOP) for hver 
kritiske prosess er utarbeidet og tatt i bruk. 

Observasjonene som skal sikre riktig utførelse av 
arbeidsoperasjonene er identifisert. 

Måltallene som må til for å følge opp disse 
SOPene er identifisert.

Standard 
Operasjons 
Prosedyrer (SOP) 
er ikke etablert.

1.1.1 
Identifikasjon og 
prioritering
(Basis punkt for 
fellestillegg i 
lønnssystemet)

Grønn statusGul statusRød statusFokus

Eksempel:
1.1 Definerte kritiske prosesser
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AMPS veikart

Selvevaluering

Tiltak i forretningsplan

AMPS prinsippene = vår standard

Bruk av AMPS Veikart

Evaluering ved hjelp av AMPS veikart forenkler planlegging og 
gjennomføringen av implementering
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Måling

Bruk av AMPS Veikart

Kunde

8 timerUke / Måned 24 timer

Krav fra eier, marked, sentral ledelse, miljø og samfunn

Utfordre på:

HMS, Volum, Kvalitet, Kost

Avtale

Team

Enhet

Verk

1) Orden og renhold

2) Pullsystemer

5) Masterlayout

6) Flyt av produkt, 
tjenester og informasjon

7) Flaskehalser

8) Produksjonsplan

4) Tidskritiske omstillinger/ 
Arbeidsoperasjoner

12)Total verdikjede

11) Defekte produkter
3) Planlagt stans/revisjon

9) Flyt av produkt, 
tjenester og informasjon

1) Orden og renhold

2) Pullsystemer

5) Masterlayout

6) Flyt av produkt, 
tjenester og informasjon

7) Flaskehalser

8) Produksjonsplan

4) Tidskritiske omstillinger/ 
Arbeidsoperasjoner

12)Total verdikjede

11) Defekte produkter
3) Planlagt stans/revisjon

9) Flyt av produkt, 
tjenester og informasjon

Bruk AMPS Veikart for 
og finne måter og løse 

utfordringene på.

Utfordre på:

HMS, Volum, Kvalitet, Kost
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Eksempler på
resultater oppnådd 
etter ca. 2 år

•Sikkerhet
•Kvalitet
•Produktivitet
•Økonomi (kostnader)
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Primary Production-oppnådde resultater
Sikkerhet

TRI rate last 10 years
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Primary Production-oppnådde resultater
Kvalitet
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Claims & Complaints last 3 years (per. 10.000 tons)
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2006 2007 2008*

Karmøy EI Foundry – Volume* last 3 years. 

On time delivery of liquid metal

Improvement of metal samples

Organized through improvement week

Measurements and proactive 
observations of SOP 

Visualization of results and introduction 
of meeting structure
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390
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*) 2008 figures =  until september 2008

Sunndal EI Foundry – Volume* last 3 years. 

Primary Production-oppnådde resultater
Produktivitet/volumøkning (målt i 1000 tonn pr.år)
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Stabilitet i våre prosesser har ført til redusert jerninnhold og lavere 
anodeforbruk

F E  s n it t  p r  u k e
M Å L :  0 , 2 0

0 ,2 0

0 ,1 0

0 ,1 5

0 ,2 0

0 ,2 5

0 ,3 0

a v e ra g e  
F e S ta rt d e k k e ru tin e

O p p fø lg in g  b a d /d e k k in g
B a d o p p fø lg in g

Average iron level reduced 2 times last 12 months! 

Primary Production-oppnådde resultater (Høyanger)
Kvalitet og kostnader
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Redusert stanstid i utstyr v.h.a.TPM grupper og oppfølging av            
kunde-/leverandøravtaler gjennom synlig ledelse
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Primary Production-oppnådde resultater (Sunndal)
Kostnader
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Hva er viktig for å
lykkes?
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Viktig for å lykkes 

Toppledelsen må være ”eier” og stå bak implementeringen

Implementering av produksjonssystem må være et ledd i å
forbedre resultatene (HMS, Kvalitet, Produktivitet og Økonomi)

Eget produksjonssystem utarbeides

Opplærings- og treningsprogram for å støtte implementeringen

Involver fagforreningen fra starten

Lederne må trenes og motiveres tidlig

Obligatorisk for alle 

Nok dedikerte- og skolerte  resurser til å støtte trening og implementering

Langsiktig perspektiv (det handler om å endre kulturen)
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Hydro


