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Tama insinoorityo tehtiin Neste Oyj:n toimeksiantona. Tyon tarkoituksena oli analysoida
Porvoon dljynjalostamon suurseisokissa kevaalla 2015 syntyneiden laatupoikkeamien ai-
heuttamia kustannusvaikutuksia, selvittda eniten laatuongelmia aiheuttaneet tydvaiheet
seka vertailla eri urakoitsijoiden menestymista. Saatuja tuloksia on tarkoitus kayttaa yrityk-
sessd paatbksenteon tukena mm. seisokkien ja investointiprojektien téiden hallinnan kehit-
tdmisessa.

Teoriaosuudessa kaytiin lapi laatuajattelun ja mekaanisen valmiuden periaatteet, ja kerrot-
tiin lyhyesti Nesteen TA2015 -suurseisokista. Lisaksi selostettiin, minkdlainen on Punch
Management -toimintamalli seka siihen liittyva tietojarjestelma.

Ty6n kaytdnnon osuudessa suunniteltiin ja toteutettiin laatupoikkeamatietojen analysointi.
Analyysituloksista pidettiin yrityksessa seminaari, jonka aikana saadut tulokset seka niihin
pohjautuvat kehitysajatukset kaytiin l&pi. Kyseinen tilaisuus oli avoin koko Nesteen henkil6-
kunnalle, mutta se kohdistettiin erityisesti suurseisokin avainhenkildille.

Saatujen tulosten perusteella listattiin Punch Managementin onnistumiset, haasteet seka
kehitysideat. Tietojarjestelman sisaltaman datan todettiin olevan linjassa kentélla havait-
tuun kokemusperaiseen tietoon nadhden. Taman insin66ritydn tulosten perusteella on mah-
dollista kehittéa Punch-jarjestelmaa ja toimintamallia entista paremmiksi. Punch Manage-
ment -prosessissa tuli vastaan myods ongelmakohtia, joihin on syyta panostaa, jotta ongel-
milta palvelutoimittajien téiden laadunvalvonnan suhteen valtytaan jatkossa.
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This Bachelor’s thesis was commissioned by Neste Corporation. The purpose of this thesis
was to analyze quality deviations that occurred during the refinery’s shutdown which took
place in spring of 2015. The goal was to find out the cost effects of the discovered devia-
tions and also to define which stages of the shutdown caused the majority of problems and
to compare the success of subcontractors. The results will be used in decision making to
support some of Neste’s development projects in e.g. work quality management.

The basic principles of quality thinking and mechanical completion were explained in the
theory part of this Bachelor’s thesis. Punch Management and the web-based application
interface were also examined thoroughly. In addition, Neste’s shutdown in 2015 was also
described briefly in the introduction of this Bachelor’s thesis.

The analysis of quality deviations was designed and put into practice in the practical seg-
ment of this thesis. A seminar based on the results was arranged by Neste Corporation
where the results and development suggestions were explained to the company’s staff.
The seminar was open to the whole personnel but it was mainly targeted for the key peo-
ple of TA2015.

In conclusion, the accomplishments, challenges and development solutions of Punch Man-
agement were listed according to the results of the analysis. The data contained in the in-
formation system supported the empirical information gathered by fieldworkers, i.e. with
the results of this Bachelor’s thesis it is possible to develop and improve the system and
operation model. Furthermore, some problems and challenges were discovered during
this project. The discovered problems, which focused mainly on contractor quality manage-
ment, should be solved as quickly as possible so they can be avoided in the future.

Keywords Punch Management, shutdown break, quality, Neste corp.
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1 Johdanto

Porvoon dljynjalostamon vuoden 2015 suurhuoltopysaytyksesséa otettiin ensi kertaa
kayttoon seisokkitdiden laadunvalvontaan Punch-toimintamalli ja tietojarjestelmé. Huol-
topysaytyksen aikana tehtiin n. 1,5 miljoonaa tydtuntia l&ahes viiden viikon aikajaksossa
enimmillaan n. 6000 tyontekijan voimin. Punch Management -tietojarjestelmaan kerattiin
kaikki Nesteen havaitsemat tekniset ja toiminnalliset laatupoikkeamat kunnossapito- ja
investointitdista. Taman insindoritydn tavoitteena on luokitella ja analysoida kerattya da-
taa kahdesta nakokulmasta, joita ovat kustannusvaikutukset sekad urakoitsijoiden me-
nestyminen jalostamon suurseisokissa. Tietojarjestelmaén kerattyjen laatupoikkeamien
lisdksi analysoinnin tukena kaytetddn myds muita suurhuoltopysaytyksen avainlukuja,
kuten tehdyt ty6tunnit, henkilomaarat seka tuotannonmenetysten arvo. Lisaksi tdssa in-
sindoritydssa arvioidaan Punch-toimintamallin ja tietojarjestelméan soveltuvuus Nesteen
seisokkien laadunvalvontajarjestelméaksi seka listataan kehitysehdotuksia tulevaisuutta

varten.

Insin6oritydn teoriaosuudessa kaydaan lapi laatuajattelun perusteita ja mm. laatujarjes-
telman ja laadunvalvontajarjestelman eroavaisuus toisiinsa nahden. Osuudessa kéasitel-
l&&dn myds muita asioita, jotka ovat olennaisia tydn soveltamisosan ymmartamisen kan-
nalta, kuten esimerkiksi mekaanisen valmiuden merkitystéa tuotannonmenetysten nako-

kulmasta.

Tata insino0rity6ta ja siina esitettyja tuloksia voidaan kayttaa paatdksenteon tukena esi-
merkiksi Punch Managementin ja Nesteen seisokkien laadunvalvonnan kehittdmiseen

liittyvissa asioissa.



2 Porvoon jalostamon suurseisokki TA2015

Oljynjalostamon painelaitteita koskee painelaitelaki, joka maarittaa esimerkiksi tislaus-
kolonnien ja reaktorien tarkastusvalin. Tallaisia laitteita ei p&asta tarkastamaan tai huol-
tamaan normaalin kdynnin aikana, kuten ei myoskaan vuosittaisissa yksikkseisokeissa,
joten tarvitaan laajempi huoltopysaytys. Taté isoa, tyypillisesti noin joka viides vuosi teh-
tavaa, huoltopysaytysta nimitetdan suurseisokiksi. Suurseisokin tavoitteena on lisata ja-
lostamon kayntivarmuutta ja saada jalostamon kayttdaste pidettya mahdollisimman kor-

kealla seuraavaan suurseisokkiin saakka.

Porvoon jalostamolla on yhteensa neljd tuotantolinjaa, jotka pitavat sisallaan yli 40 yksit-
taistd prosessiyksikkdd. Suurseisokissa kaikki prosessiyksikot pysaytetaan vaikka tyo-
maarat joissakin yksikdissa ovat vahaisia. Seisokkityot jaetaan kahteen osaan, kunnos-
sapito- ja investointitdihin. Kunnossapitotyot keskittyvét olemassa olevien laitteiden maa-
raaikaishuoltoihin ja korjauksiin, kuten esimerkiksi pumppujen ja venttiilien huoltoihin.
Investointity6t liittyvat tyypillisesti uusien prosessiyksikdiden rakentamiseen, laiteuusin-
toihin, putkistouusintoihin seka kaiken edella mainitun liittAmiseen olemassa olevaan ja-
lostamoon. Investointitdita olivat esimerkiksi vuoden 2015 seisokissa raakadljytislausyk-
sikbn uunien ja merivesijadhdytyspumppujen uusinnat. Isojen laiteuusintojen jaljilta ja-
lostamo ei ole samanlainen kuin ennen pysaytysta. Taman takia ennen prosessiyksikoi-
den kaynnistysta on paivitettava iso maara ohjeistuksia, jotta kaynnistys sujuu turvalli-

sesti ja ongelmitta.

Kaikkien prosessiyksikdiden pysayttamiseen ja tyhjentamiseen kuluu aikaa noin kaksi
viikkoa, jonka jalkeen kunnossapito- ja investointitita tehdéén yleenséa noin nelja viik-
koa. Kun ty6t on saatu valmiiksi ja laitos luovutetaan takaisin tuotannolle, alkaa noin

kaksi viikkoa kestava kaynnistysvaihe.

Suurseisokissa 2015 kaytettiin oman henkilokunnan lisdksi myo6s ulkopuolista ty6voi-
maa. Kokonaishenkildmaara oli suurimmillaan yli 6000 ja tydtunteja tehtiin seisokissa
noin 2,2 miljoonaa pysaytys ja kaynnistys mukaan lukien. Investointitdiden paaurakoitsi-
jana toimi Neste Jacobs ja suurin yksittéainen investointi oli RT3:n (Raakadljytislaus 3:n)

uuni, hinnaltaan noin 43 miljoonaa euroa [1].



Kompressorien ja turbiinien korjauksia tehtiin 2015 seisokissa lukumaaraisesti vahan
(kuva 1), mutta ne ovat hyvin suuritgisia verrattuna varoventtiilien tarkastuksiin ja huol-
toihin. Taman liséksi useimpien laitteiden huolto- ja asennustyét vaativat eri ammattialo-
jen yhteensovittamista. Esimerkiksi mantakompressorin huoltotdihin tarvitaan koneasen-
tajia, séhkdasentajia, instrumenttiasentajia, telineasentajia, eristeasentajia seka laitetar-
kastajia. Ammattialojen resurssien yhteensovittaminen on tarkeaa, silla kaikki eivat voi
tyoskennelld kohteessa samanaikaisesti. Esimerkiksi eristeita ei voi asentaa kompres-
sorin painesailidihin, jos sailion laitetarkastukset ovat tekemétta. Toiden yhteensovitta-

misella pyritdan poistamaan turhat, kustannuksia aiheuttavat odotustunnit.

TA2015 Laitemaara
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Kuva 1. Porvoon jalostamon 2015 suurseisokissa huollettujen laitteiden kappaleméaara on suu-
rempi kuin koskaan aikaisemmin.



3 Laatu

3.1 Maaritelméa

Laadulla tarkoitetaan ominaisuutta ja se vastaa ensisijaisesti kysymykseen minkalainen
jokin esine tai asia on. Esineen tai asian erilaiset ominaisuudet, kvaliteetit, ovat yleensa
maariteltdvissa taysin objektiivisesti, mutta késitys muuttuu subjektiiviseksi siind vai-
heessa, kun kvaliteetteja verrataan omiin kokemuksiin tai ennakko-odotuksiin. TAman
lisaksi maaritelm&a hankaloittaa se, ettd ihmiset eri kulttuureista kasittavat laadun eri
tavoilla. Tamé& on tarke&a oivaltaa etenkin silloin, kun tyéskennellaan monikulttuurisessa
tydymparistdssa. Joissain kulttuureissa laatu on kasitteena likimain synonyymi erinomai-
suudelle, ylivertaisuudelle ja paremmuudelle. Jotta asiakas saa haluamansa, on hanen

osattava maaritella haluamansa kvaliteetit tarkasti.

Asiantuntijat ovat maaritelleet laatua menneiden vuosikymmenten aikana eri nakokul-
mista, kuten tuotanto-, arvo- ja asiakastyytyvaisyysnakotkulmat. Tuotantoperusteisen
laatuajattelun pioneeri, Philip B. Crosby toteaa kuuluisimmassa teoksessaan Quality Is
Free seuraavasti: "Laatu on yhteensopivuus vaatimuksiin tai normeihin." Nain ollen laa-
dukas tuote ei ole synonyymi ylivertaiselle tuotteelle. Laadukas tuote on edella mainitun
perusteella sellainen, joka vain tayttaa tilaajan vaatimukset ja jota toimittajan on mahdol-
lista valmistaa. Tata ajattelutapaa kayttamalla paastaan eroon monesta laatuajattelua
hankaloittavasta asiasta, kuten subjektiivisesta laatukasityksesta. Kyseinen ajattelutapa
edellyttaa siis lyhyesti sita, etta tilaaja ja toimittaja pystyvat yhdessa etukéteen sopimaan
tuotteen tai palvelun spesifeista kvaliteeteista, jotta vaarinkasityksilta valtytaan [2, s.16-
23].



Asiakaslahtdisen laatuajattelun asiantuntija, Joseph Juran julkaisi vuonna 1951 teok-
sensa The Quality Handbook, joka pitad sisallaén kirjoittajan opit tiivistavan laatutrilo-

gian:

1. Laadunsuunnittelu. Valmistaudutaan tayttdmaan laatutavoitteet.

2. Laadunohjaus. Laatutavoitteet pyritddn saavuttamaan prosessin aikana.

3. Laadun parantaminen. Pyritd&n ennen saavuttamattomille toiminnan tasoille.

Tallaiset ns. jatkuvan parantamisen menetelméat ovat todella pitk&aikaisia laadunparan-
nusprojekteja. Ne vaativat koko henkildston sitoutumista asiaan, yritysjohtoa myoten.
Jatkuvan parantamisen menetelmaa noudattamalla saadaan kuitenkin merkittavia saas-
téja aikaan, silla lopulta asiat tehdééan kerralla oikein, eika korjaamiseen tarvitse kayttaa

resursseja [2, s. 24].

3.2 Laadunohjaus ja kustannusnakokulma

Laadunohjaus on kasitteena laajempi kuin mitéa laadunvalvonnalla tarkoitetaan. Laadun-
valvonnan tarkoituksena on havaita vika tai poikkeama ja valvoa etta se korjataan, mutta
laadunohjauksen tehtava on edellisen lisaksi pohtia poikkeaman juurisyyta, valillisia vai-
kutuksia, ja sitd miten kyseessé oleva poikkeama voidaan jatkossa valttda. Laadunoh-
jausta voi ajatella saatotekniikkana, jonka tehtava on pitdd kasiteltava prosessi hallin-
nassa takaisinkytkennan avulla. Tahan kaytetddn apuna erilaisia menetelmia, kuten
FMEA-analyysia, eli suomeksi vika- ja vaikutusanalyysia. FMEA-analyysissa pyritaan
tunnistamaan kohteen kaikki mahdolliset vikaantumismallit. Kun vikaantumismallit on
tunnistettu, siirrytddn pohtimaan miten ne vaikuttavat esimerkiksi muihin laitteisiin, jotka

liittyvat jollain tasolla analysoituun kohteeseen.

Rikkoontuessaan laite ei valttamatta ole kallis korjata, mutta laiterikon aiheuttamat valil-
liset vaikutukset muihin laitteisiin voivat saada aikaan merkittéavia kustannuksia. Esimer-
kiksi kompressorin apulaitteena toimiva voiteludljynkierratyspumppu rikkoontuessaan ei
aiheuta suuria valittémid kustannuksia, silla pumpun korjaus ei ole erityisen kallista. T&l-

laisessa tapauksessa varapumpun tulee kdynnistya automaattisesti, mutta on tiedossa



tapauksia, joissa nain ei ole tapahtunut. JAddessaan kokonaan ilman voiteludljya, komp-
ressorin automaatiojarjestelma pysayttaa laitteen nopeasti. Tallaisen tilanteen seurauk-
sena koko prosessiyksikko voidaan joutua pysayttdmaan, jolloin valilliset kustannukset
kasvavat hyvin nopeasti tuotantomenetysten muodossa. Yleensa hyvin pieni maara syita
saa aikaan hyvin suuren méaaréan seurauksista. Tasta kaytetd&n nimitystd Pareton peri-
aate tai 20/80-s&anto, jossa 20 % syista saa aikaan 80 % seurauksista. Koska resursseja
on yrityksessa rajallisesti, tulee aluksi keskittya poistamaan ne vikaantumismallit, jotka
saavat aikaan suurimmat taloudelliset vahingot valittdmien ja vélillisten kustannusten

seurauksena.

3.3 Laatujarjestelma

Lahes jokaisella yrityksella on olemassa laatujarjestelma, mutta sitd ei aina ole tehty
kirjalliseen muotoon. Taman liséksi on olemassa dokumentoituja ja sertifioituja laatujar-
jestelmia, jotka eroavat toisistaan lahinna laatuauditointiin liittyvissa asioissa. Sertifioitu
laatujarjestelma vaatii aina akkreditoidun tarkastuslaitoksen toteuttaman auditoinnin,
jonka tarkoituksena on tutkia vastaako laatujarjestelman kirjallinen dokumentaatio laatu-
jarjestelman vaatimuksia seka toimitaanko yrityksessa kyseisen kirjallisen dokumentaa-
tion mukaisesti. Laatusertifikaatin, esimerkiksi ISO 9001, saaminen on kallista ja ty6-
lasta, mutta se voi olla vientiyritykselle edellytys markkinoille paasyyn. Dokumentoitu
laatujarjestelma ei vaadi lainkaan auditointia akkreditoidulta tarkastuslaitokselta. Laatu-
jarjestelma ei itsessdan takaa yrityksen tuotteiden tai palveluiden korkeatasoisuutta,
mutta dokumentoinnin yhteydessa joudutaan syvéllisesti tarkastelemaan laatuun vaikut-
tavia tekijoitd. Taman avulla voidaan saada uusia nakdkulmia yrityksen eri toimintojen
vaikutuksesta tuotteen tai palvelun laatuun. Nesteelld on kaytdéssdan dokumentoitu laa-
tujarjestelma, joka pohjautuu ISO 9001 -standardiin ja keskittyy asiakasrajapinnassa toi-
mimiseen. Kyseinen laatujarjestelma koskee vain Nesteen asiakasrajapintaa, silla esi-
merkiksi kunnossapidon osalta Nesteelld on kaytdssaan kuvan 2 mukainen laaduntuot-

totekijoihin perustuva toimintamalli.
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Kuva 2. Nesteen kunnossapidossa kaytettava toimintamalli perustuu laaduntuottotekijéihin.

Dokumentoitu laatujarjestelma on yritykselle hyédyllinen mm. seuraavista syista:

Laatujarjestelmaa on helpompi kehittaa jatkossa.

o Tydntekijoiden tehtavat ja vastuut ovat kirjallisesti maariteltyja.

e Yrityksen toimintakuvaus l6ytyy kirjallisena, joten muutokset ovat helpompia to-

teuttaa.

¢ Dokumentaatio on hyvaa perehdytysmateriaalia uusille tyéntekijoille.

o Laatuk&sikirja toimii oppaana yrityksen eri toimittajille.



Yrityksen laatudokumentit jaetaan perinteisesti kolmeen osaan kuvan 3 mukaisesti. Laa-
tukéasikirja ei saa olla liian laaja, jotta sita voidaan paivittad saanndllisin valiajoin. Se pitaa
siséllaan yrityksen laatupolitikan, eli yrityksen organisaation pitkan tahtdimen laatuta-
voitteet. Menettelyohje puolestaan esittdd sarjan toisiinsa liittyvia toimia, jotka yhdessa
kuvaavat eri toimintaprosesseissa kaytettavat oikeat toimintatavat yksiselitteisesti. Ta-
man lisaksi menettelyohje siséltaa myads eri toimintojen vastuuhenkildiden nimet. Tydoh-
jeet kuvaavat yksityiskohtaisesti sita, kuinka jokin tyotehtava tulee suorittaa [2, s. 108-
109].

[ Laatukasikirja ]

{ Menettelyohje }

[ Tyoohje }

Kuva 3. Yrityksen laatudokumentit jaetaan perinteisesti kolmeen osaan.

3.4 Laadunvalvontajarjestelma

Laadunvalvontajarjestelman tarkoitus on kerata talteen laatuun liittyvaa dataa. Tata da-
taa yritys voi kayttaa esimerkiksi paatdksenteon tukena tai apuna juurisyyanalyysissa.
Konepajayritykset ovat jo pitkddn kayttdneet mm. erilaisia valvontakortteja tilastollisen
laadunvalvonnan tytkaluina. Tallainen on hyddyllista seurattaessa jonkin jatkuvan tai
toistuvan prosessin tilaa, silla ndin ollen saadaan selville toimiiko prosessi sille asete-
tuissa tilastollisissa rajoissa seka saadaan mahdollisuus reagoida prosessin vaihteluun
ja poikkeamiin ajoissa. Nesteen suurseisokeissa kyse on kuitenkin kaikesta muusta kuin
jatkuvatoimisesta prosessista, joten suurseisokin laadunvalvontaa varten kehitettiin oma

laadunvalvontajarjestelma, Punch Management, josta kerrotaan tarkemmin luvussa 5.



4 Mekaaninen valmius

4.1 Periaate

Ajatuksena on jakaa tuotantolaitos sellaisiin kayttéonottopaketteihin, jotka voidaan ottaa
kayttoon erilladn. Nama kayttdonottopaketit jaetaan viela pienempiin osiin, jotka valmis-
tuessaan vaativat lopputarkastuksen. Edella mainittuja kutsutaan mekaanisiksi valmius-
paketeiksi ja niiden lopputarkastuksessa on tarkoitus havaita mahdolliset poikkeamat.
Tama mahdollistaa joustavan jarjestelman, jossa havaitut viat on mahdollista palauttaa
heti urakoitsijan korjattavaksi eika esimerkiksi kokonaista prosessiyksikkda tarkasteta
yhdella kerralla vaan pienissé osissa. Kokonaisen prosessiyksikon lopputarkastus olisi
kasittAmattoman tyolasta, eika kaikkia tydkohteita olisi edes mahdollista tarkastaa jalki-

kéateen. Tallaisia voivat olla esimerkiksi eristeiden alle jaavat laippa- tai hitsausliitokset.

Laitteet ja jarjestelmat ovat mekaanisesti valmiita, kun ne toimivat niille tarkoitetulla ta-
valla ja niille tehdyt testit, esimerkiksi kun lammonvaihtimien koeponnistukset ovat val-

mistuneet [3, s. 5-6].

Kuvan 4 mallia noudatettaessa mahdolliset laatupoikkeamat havaitaan ja korjataan jo
hyvissa ajoin ennen vastaanottotarkastusta (kuvassa "Handover"-kolmio). Johdonmu-
kainen laadunvalvonta toteutusvaiheen (kuvassa "Construction"-nuoli) aikana lisdé var-
muutta vastaanottotarkastuksissa ja kaynnistysvaiheessa (kuvassa "Start-Up"-nuoli).
Nain ollen voidaan olla varmoja siita, ettd myos ns. piilossa olevat kohteet on laitettu
kuntoon eika kaynnistyksessa tule vastaan tdiden laatuun liittyvia ongelmia. Kaynnistys-
vaiheessa tai yksikon normaalin kdynnin aikana on usein hankalaa todeta esimerkiksi
vuodon juurisyyta. Vuoto voi olla esimerkiksi suora seuraus asennustyon vaarista mene-
telmistd, jotka olisi voitu helposti estda tydn toteutuksen aikana johdonmukaisella laa-

dunvalvonnalla ja ndin estdd myds vuodon syntyminen.
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Commissioning

Kuva 4. Mekaanisen valmiuden periaate [3].

4.2 Kayttoonottopakettien luovutusvaihe

Nesteella tehtavat investointiprojektien toteutusvaiheet paattyvat, kun kayttéonottopa-
kettien mekaaninen valmius on saavutettu ja kaikki kokeet ja tarkastukset on vahvistettu
tehdyiksi. Talléin allekirjoitetaan luovutustodistus, minka jalkeen kayttajavastuu siirtyy
Nesteen tuotanto-osastolle. Luovutustapahtuma pitéa sisalladn suuren maaran erilaisia
asiakirjoja, joita Nesteella ovat esimerkiksi luovutustodistus, poikkeamalista, huolto-oh-

jeet, ja mekaaniset hyvaksyntadokumentit.

4.3 Taloudellinen vaikutus

Seisokkitbissa sattuu aina laatupoikkeamia, mutta ne on hyva pystyd havaitsemaan ja
korjaamaan ajoissa. Pienetkin asiat voivat saada aikaan suurta taloudellista vahinkoa,
yleensa valillisten kustannusten kautta. On ehdottoman tarkeaa, ettd projekteissa kayte-
taan mekaanisen valmiuden pakettijakoperiaatteita, silla koko laitosta ei ole mahdollista
tarkastaa kerralla. Seisokin laatupoikkeamien seuraukset voivat nakya tasta huolimatta
jalostamolla heikentyneena kayttbasteena. Esimerkkina TL4:n ilmajaahdytetyn lammon-
vaihtimen lohkon (kuva 5) tulppaus, joka seisokissa tehtiin kayttden vaaraa tulppamate-
riaalia, ja joka seisokin jalkeen aiheutti pitkan, suunnittelemattoman pysaytyksen ja mil-

joonien eurojen tappiot tuotantomenetyksina.

Laadunvalvontaty6ta ei tule ndhdéa ylimaéaraisena kuluerana vaan sen tarve jalostamolla
taytyy hyvéksya ja siihen tulee investoida, jotta voidaan valttya moninkertaisesti laadun-

valvontatyohon investoitua summaa suuremmilta valillisilta kustannuksilta. Neste ei voi
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jattédd laatuvaatimuksia sanelematta siksi, etta palvelutoimittajan tulisi automaattisesti
tehda laadukasta tyotd. Palvelutoimittajan kasitys laadusta ei vélttamatta kohtaa Nes-
teen laatuoletuksen kanssa. Tama asia vaatii suuria muutoksia Nesteen organisaatioi-
den tavassa toimia, jotta voidaan varmistaa tulevien, alati kasvavien, suurseisokkien
laatu niin investointi- kuin kunnossapitotoissékin. Erityisesti esivalmisteiden laatuun, pal-
velutoimittajien osaamisen varmistamiseen kentélla ja omien tyonvalvojien laadukkuu-

teen seisokkitdiden valvonnassa tulee jatkossakin kiinnittaa erityistd huomiota.

AN
A\

Kuva 5. Vuonna 2013 otetussa valokuvassa nékyy osa TL4:n ilimajaahdytetysta lammonvaihti-
mesta, eli iimajaahdyttimesta.

4.4 Neste Jacobsin MC-jarjestelma

MC-jarjestelmé on NJ:n kehittama tietojarjestelma, jonka tarkoituksena on hallita mm.
projektien luovutuksia ja puutteita. Kyseinen jarjestelma pohjautuu tietokantaan, minka
avulla voidaan systemaattisesti tarkastaa ja dokumentoida luovutettavien asennuskoko-
naisuuksien, komponenttien sekd dokumenttien valmiudet, ja nain ollen varmentaa, etta
luovutusehdot tayttyvat. MC-jarjestelmé sisaltda tarkastuslistat kaikille tarkastettaville
kohteille eli tageille. Tama tarkoittaa sita, etté kaikki jarjestelmaan viedyt tagit on tarkas-
tettava, jotta eteneminen on mahdollista. Tarkastuksen jalkeen mahdolliset puutteet tu-
lee kirjata MC-jarjestelmaéan. Jarjestelma siséltéa siis myos oikea-aikaisen tarkastus- ja
puutetilanteen, joka voidaan raportoida jarjestelmastéa halutulla jaottelulla. Edella maini-
tut asiat mahdollistavat tarkastusten ja puutteiden systemaattisen toteamisen seké luo-
vutusehtojen tayttymisen kaikilta osin.
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Jarjestelméassé (kuva 6) kaytetddn neljaa tasoa, joista ylimpana on tuotantoyksikko tai

projekti. Tuotantoyksikon alapuolella on kayttbonottopaketti, jonka alla on tydlajikohtai-

nen MC-paketti. Alimpana tasona on tag eli tarkastettava kohde [4].

Project

Commissioning
Package 1

Commissioning

MC Package 1

Package 2
Commissioning
Backacea MC Package 2 Tag 1
MC Package 3 Tag 2 Inspect;on jie
Tag 3 Inspection ltem
2
Inspection ltem
)
ltem to be
Process Discipline of a |nspe_cted, °9g Inspection task
. equipment, .
system/ Commissioning isometric on Inspection
Area / Structure Package ’ Check Record
handover
documentation

Kuva 6. Neste Jacobsin MC-jarjestelma koostuu neljasta tasosta.

5 Punch Management Nesteella

5.1 Lahttkohta ja periaate

Punch Management otettiin kayttddn Nesteella kevaalla 2015, juuri ennen jalostamon
suurseisokkia. Jarjestelma luotiin Nesteelle mittatilaustydna vain joitain kuukausia aikai-
semmin. Punch Managementin perusajatuksena on havainnoida kunnossapito- ja inves-

tointitdiden laatupoikkeamia, vaarallista ja ei-turvallista tyoskentelyd seka raportoida ha-
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vaintoja tietojarjestelmaan. Nesteelle oli tirkeaa saada kayttoon laadunvalvontajarjes-
telm&, johon tydn suorituksenaikaiset puutteet saadaan kirjattua, jolloin puutteen aiheut-
tanut urakoitsija vastaa myds korjaavista toimenpiteista. Jarjestelman kautta valitaan
myos jokaiselle puutteelle vastuuvalvoja. Kun jokainen puute on jarjestelméassa yhden
henkildn vastuulla, se nopeuttaa korjaavien toimenpiteiden aloittamista, seurantaa seka
raportointia. Suurin osa jalostamon kaynnistysongelmista johtuu seisokkitdiden puutteel-
lisesta laadusta. On myds tarkeda saada viat havaittua ja raportoitua jarjestelmaan en-

nen kuin ne jaavat tdiden edetessa piiloon [5].

Punch Management toimi siis jalostamon seisokissa eraanlaisena tehtavalistana, jonka
avulla varmistettiin, etté korjaavat toimenpiteet tulevat tehdyksi oikea-aikaisesti, laaduk-
kaasti, ja oikean urakoitsijan toimesta. Uuden jarjestelman kaytto teki laadunvalvonta-
tydsta yhtendisempaa ja jarjestelmallisempaa kuin Nesteen edellisissa suurseisokeissa.
Punch Managementin avulla saatiin kerattya talteen iso osa suurseisokin laatupoikkea-
mista, joita hyodynnettiin tdman insinddritydn laatupuutteiden analysointiosiossa (luku
6.)

5.2  Toimintamalli

Kaikki seisokissa tehtavat tyott jaettiin kahteen osaan, kunnossapito- ja investointitdihin.
Laatupoikkeamat lajiteltiin teknisiin puutteisiin, esimerkiksi laitteessa oleviin vikoihin ja
vaurioihin seka toiminnallisiin poikkeamiin, joita ovat mm. laitteiden tai komponenttien
vaaranlainen varastointi tai haitallinen tydmenetelma. Toiden laatupoikkeamia valvoivat
tydmaavalvojien lisdksi tehtavaan erikseen koulutetut operaattorivalvojat. Operaattori-
valvojia ei opastettu valvomaan yhta yksikkda tai yhden projektin tyvaiheita, vaan he
valvoivat seisokkia kokonaisuutena tydlajeittain (lammonvaihdintydt, kolonni- ja sailio-
tyot, reaktoritydt, jne.) Operaattorivalvojia tydskenteli seisokissa useita satoja, tydmaa-
paallikoita oli 1 kpl per tuotantolinja, ja jokaisella investointiprojektilla oli Nesteen ja Neste
Jacobsin puolelta vastuuvalvojat. Kokoaikaisesti Punch-kirjurina tyéskenteli noin 10 hen-

kiloa.

Operaattorivalvojat tekivat havaintonsa paperiselle lomakkeelle (kuva 7), jonka kirjurit
veivat sdhkoiseen muotoon Punch Management -tietojarjestelméaan. Lomakkeeseen tuli
kirjata mm. havainnoijan nimi, laitteen tunnistetiedot, hankenumero jos kyseessa inves-

tointity®, tydvaihe jossa havainto on tehty, urakoitsijan nimi jne.



Havainnon nfo Pvm thvamo on imotettu tydn vaivojate
Havainnoija Alustava puutetyyppl A Esia 'ma ennen
z’mn laatupuute Paikka (TL, yksikio) f‘;mm T Emiiioy
gn‘;\ﬁlw::!dm) Latte ID, paikan kuvaus — — C Gt
58 Valiso i olevasta kstasta yksi havainioa parhaten kuvaava kohta tai syy
Havainto |
[ Erstykset [ [Osaaminenja tyotavat |
" Hitsauslitokset || Osien kohteluja saiytys
‘ ‘ limajaahdyttimen osat Painelaitteiden sisdosat
‘ \ Instrumentit Pesut ja puhdistukset ‘
Kaapelointi | Poikkeama suunniteliusta
i " [Kannakont | Pre-commisioning -tyot \
} ‘ Katalyyttityd . ‘ Pumput ‘
T oy Ll T O Lo SR
cyra e } ‘ Kompressorit . ‘ Saatot |
e e || Kasiventiit Sokeointi \
T T Laippalitokset | Saatoventiit
Kujetus Sokeaimt Laitteiden sisdosat | Terasrakenteet
Puhdistus / Pesu 1akityd/ Sivous L . Lammonvaihtimen osat [ | Uunien varusteet ‘
Tarkastukset Huolto/ Korjaus | Maadoitukset Varoventtiilit ja takaiskut |
Aserows ! Kasaus Teinetyot { Maalaus ‘7 Vaara materiaali
Muut Operoitavuus Ofjyt ja rasvaus
Palvutamttaa [ | Muukohta tai syy. Mika?

Kuva 7. Punch-lomake, jonka havainnoija tayttaa ja toimittaa Kirjurille.

14

Myds kannettavien tablet-laitteiden ja alypuhelinten kayttéa harkittiin paperisten lomak-

keiden sijaan, mutta aikataulu oli liilan tiukka tdman mahdollistamiseksi. Kaytdnndssa

kuitenkin alypuhelimia ja niiden kameroita hyddynnettiin liitetiedostojen, eli kentélta otet-

tujen valokuvien osalta.

Toimintamallin (kuva 8) kayttddnotto ei tapahtunut ilman ongelmia tai muutosvastarintaa.

Nama asiat nakyvat selkeasti keratyn datan laadussa. Taytyy kuitenkin muistaa, etta

kyse oli ensimmaisesta Nesteen kunnossapito- ja investointitdiden laadunvalvontajarjes-

telmasta, joka luotiin hyvin nopealla aikataululla l1ahes tyhjalta poydalta. Luvuissa 6 ja 7

kerrotaan datasta sekd saaduista tuloksista tarkemmin.
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Seisokkitditd seurattava ja havainnoitava aktiivisesti

Laatupoikkeamasta tulee ilmoittaa valittimasti tytin valvojalle.
Kohteen tiedot tulee selvittda tarkasti:

Laite |10, putkitunnus, kohteen valokuvaus jne.

[}

Paperisen havaintolomakkeen tdyttdminen (kuva 7).

Taytetty havaintolomake tulee toimittaa kirjurille.

.

On seurattava, ettd laatuhavainto tulee korjatuksi tyéimaalla.
Vastuuvalvoja ilmoittaa, kun korjaus on valmis tarkastettavaksi.

Korjaus on tarkastettava ja tarkastuksen tulos ilmoitettava kirjurille.

’

Vastuuvalvoja kuittaa tydn tehdyksi vasta tarkastuksen jalkeen

Kuva 8. Punch Management -prosessin vaiheet tydllistavat useita henkildita.

5.3 Tietojarjestelma

Punch Management -tietojarjestelma on Nesteen intranetissa toimiva web-pohjainen so-
vellus, jonne kirjurit siirsivat paperisten laatuhavaintolomakkeiden tietoja séhkdiseen
muotoon jalostamon suurseisokin toteutusvaiheen seké prosessiyksikdiden kaynnistys-
vaiheen aikana. Jarjestelman tietokantahaku on kaksiosainen ja se toimii SQL-palveli-
men kautta. Tama tarkoittaa sita, ettd sovelluksessa on omat erilliset osiot kunnossapito-
ja investointitoille ja niita kasitellaan aina erikseen. Virhekirjaustapauksessa mahdolli-
suus siirtdd havainto kunnossapitopuolelta investointipuolelle tai toisin pain lisattiin jar-

jestelmaan seisokin lopussa.
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Tietojarjestelmd mahdollistaa tietojen tallentamisen, muuttamisen, liitteiden lisdamisen
ja korjaavien toimenpiteiden vaiheseurannan. Liséksi jarjestelméassa on suodatusmah-
dollisuus, jonka avulla voidaan hakea kaikki poikkeamat, joista l10ytyy esimerkiksi sana
"pumppu”. Naytolle listatut poikkeamat on mahdollista ajaa suoraan Microsoft Excel -
ohjelmaan CSV-tiedostomuodossa, mika mahdollistaa suuren havaintomaaran kasitte-
lyn kerralla. Ohjelma mahdollistaa myos keskeneraisten tdiden seurannan joko tuotan-
tolinjan tai vastuuvalvojan perusteella. Keskenerdiset tyot lajitellaan automaattisesti na-
kyviin laitetyypeittéain sen jalkeen, kun on valittu, mink& tuotantolinjan tai kenen vastuu-
valvojan keskenerdisia toita halutaan seurata. Jarjestelm& on avoimesti koko Nesteen
henkilokunnan kaytettavissd, mutta se on saatavilla vain suomeksi. Myds Nesteen muut
jalostamot kuten Naantali ja Rotterdam, ovat kiinnostuneita Punch Managementin kéyt-

tdmisesta omissa huoltopysaytyksissaan.

5.4 Tietojarjestelman kayttaminen

Avattaessa Punch Management -tietojarjestelma, tulee kayttajan ensimmaiseksi valita
tarkastellaanko kunnossapito- vai investointitoita, kuten kuvassa 9 esitetaan. Taman jal-
keen kayttajan on avattava oikeassa ylakulmassa sijaitseva "tarkastele havaintoja -pu-
dotusvalikko" (kuva 10), josta voi valita nakyviin esimerkiksi kaikki havainnot. Kuvassa
nakyy myds jarjestelman suodatustoiminto, Excel-tiedonsiirtopainike, seka raportointi-

pudotusvalikko, josta voidaan seurata keskeneréisia toita.

NESTE OIL

TANAAN KIRJATUT HAVAINNOT

TUNWUS HAVAINTOPAIVA TUOTANTOLINJA YKSIKKO LAITE TYOVAIHE HAVAINNOLA VASTUUVALVOJA TILA HAVAINTOTYYPPL HAVAINTO KOHDISTUU HAVAINTG PUUTETYYPPI ARVIOITU KORJAUSPAIVA PALVELUTO!

Havaintoja ei laytynyt

Kuva 9. Punch Management -tietojarjestelman perusnakyma. Pudotusvalikosta valitaan kayte-
tadnkd kunnossapidon vai investointitdiden tietokantaa.
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KUNNOSSAPITOTYOT -~ Raportointi ~

Tanaan kirjatut havainnot

Tanaan muutetut havainnot

Keskeneraiset havainnot
SIKKO  LAITE  TYOvAR UL TIEREE TN NS EVETLLT
Minulle vastuutetut keskeneraiset havainnot
Kasittelematidmat havainnot
Tyon alla olevat havainnot

Myodhassa olevat havainnot

Lisaselvityksessa olevat havainnot

Kasitellyt havainnot

Positiiviset huomiot

Kuva 10. Tarkastele havaintoja -pudotusvalikko mahdollistaa mm. mydhassa olevien havaintojen
tarkastelun.

Tiedot on mahdollista lajitella kuvassa 11 nakyvien sarakkeiden otsikoiden mukaan joko
nousevasti tai laskevasti. Listattuina havaintotyyppeina on teknisia, toiminnallisia ja tur-
vallisuuteen liittyvia poikkeamia. Lisdksi listalla on my6s yksi havainto, jonka tyyppi on
muutostarve. HSE eli turvallisuuspoikkeamia ei ollut tarkoitus tallentaa Punch Manage-
ment -jarjestelmdan, mutta tama oli kuitenkin mahdollista ensimmaisen viikon ajan,
minka takia turvallisuuspoikkeamia loytyy jarjestelmésta. Muutostarve tarkoittaa kentalla
havaittua muutostarvetta alkuperaiseen suunnitelmaan nahden, jolloin vaaditaan muu-
tosmenettelyd, mm. uudelleensuunnittelua. [6] Halutun laatuhavainnon saa auki kak-

soisklikkaamalla, jolloin nakee my6s havaintoon tallennetut liitetiedostot.

NESTE OIL INVESTOINTITYOT ~  Raportointi ~

TUNNUS HANKETUNNUS HAVAINTOPAIVA TUOTANTOLINJA YKSIKKO LAITE TYOVAIHE HAVAINNOIJA TYONVALVOJA TILA HAVAINTOTYYPPI
101PE0264 2342015 LY TAME Putkisto valmistely Timo Ranki Toiminnalinen laatupuute (Poikkeama)

101PED06S 2442015 TL1

Kuva 11. Kuvassa nakyy 10 kpl investointitdiden havaintoja, lajiteltuna nousevasti tuotantolinjan
mukaan.
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"Havainto kohdistuu -kenttd" (kuva 12) tarkoittaa kyseessé olevaa laiteryhmaa, jos ky-
seessa on tekninen puute. Toiminnallisten poikkeamien kohdalla havainnot kohdistuvat
usein osaamiseen ja tyotapoihin tai osien kohteluun ja sailytykseen. Nakyvilla on myos

havaintoon liittyvan investointihankkeen nimi ja tunnus (kuva 13).

NESTE OIL INVESTOINTITYST

HAVAINTO KOHDISTUU  HAVAINTO PUUTETYYPPI ARVIOITU KORJAUSPAIVA PALVELUTOIMITTAJA HANKEVASTUULLINEN
Osien kohtelu ja sailytys ~ TAME etelapaassa tieto- ja valvontakesku. D Korjattava ennen jatkamista 24.04.2013
Muu Projektin telineissa vaarallisia kaide p.. D Korjattava ennen jatkamista 24.04.2015
Osaaminen ja tyotavat Sailion nosto ja siirto siten, etta kouk. E Ei maaritelty 25042015
Osaaminen ja tyotavat Purettavaa putkistoa irroittaessa ja nos D Korjattava ennen jatkamista  04.05.2015
Saatot Mekaaninen urakoitsija katkaissut sahkes C Ei esta kaynnistysta 25.04.2015
Saatot Puretiaessa putken ISO6012-P35247 esrist. C Ei esta kaynnistysta 09.05.2015
Saatot Mekaaninen rakoitsija irroittanut sahkds. C Ei esta kaynnistysta 25.04.2015
Saatot Mekaaninen urakoitsija katkaissut sahkos. A Estaa kayttoonoton 05.05.2015
Osien kohtelu ja sailytys ~ EC-tasolla purettu glykoliputkea, asennu £ Ei maaritelty 25.04 2015
Operoitavuus PCA-35023:n tyhjennys-, kasi- ja saatove £ Ei maaritelty

Kuva 12. Kuvan havainnot ovat samat kuin edellisessé kuvassa, mutta nyt nakyvissa ovat eri
sarakkeet. Palvelutoimittajan ja hankevastuullisen nimet on poistettu Nesteen pyynndsta.

NESTE OIL INVESTOINTITYOT +  Raportointi ~  Tarkastele havaintaja ~

HANKKEEN NIMI Mo NCR  MUUTETTU KIRJAAJA EDELLINEN TALLENTAJA  KIRJATTU PUUTTEIDEN LUKUMAARA
PVD TL1 TAME new 24.4.2015 16:53.08 2442015101021 1
PVO TL1 VK EC-303 25.4.2015 8.00.08 201575821

PVO TL1 VK HAZOP refated m 30.4.2015 16:44.43

20.5.2015 16.07.57

30.4.2015 164430

Kuva 13. Kuvan havainnot ovat samat kuin aiemmissa kuvissa, mutta nyt nakyvissa ovat loputkin
sarakkeet. Kirjaajan ja edellisen tallentajan nimet on poistettu Nesteen pyynnosta.

Kuten kuvista 14 ja 15 havaitaan, pitaa yksi punch-kirjaus sisallaan paljon tietoa, jota
voidaan mythemmin hyddyntaa eri sidosryhmissa. Kuvassa 13 nakyva puutteiden luku-
maara tarkoittaa sitd, montako puutetta kyseiseen laatuhavaintoon liittyy. On tyypillista,
ettd yksi laatuhavaintokirjaus, eli punch, pitda sisdllaan useita puutteita. Esimerkiksi
puutteet "pumpun tiiviste vuotaa tuotetta” ja "pumpun pesan tyhjennysventtiili vuotaa”

voivat olla samassa punch-kirjauksessa.
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Kuvissa 14 ja 15 esiintyva poikkeama liittyy TL1:n VHVI-yksikdn ylimenokaasujen pisa-
ranerotinsailion FA-36015 virtausmittauksen asennustoihin. Havainnon mukaan mag-
neettiventtiilin suojaputkitus puuttuu. Havainnon puutetyypin kuuluisi talléin olla "D kor-
jattava ennen jatkamista" "E ei maaritelty" sijaan. Poikkeaman aiheuttanut palvelutoimit-
taja ei mydskaan ole tiedossa. Nama ovat tyypillisid haasteita, joita havaintojen kirjaami-

seen liittyy. Kirjaustilanteiden haasteista kerrotaan enemman seuraavassa luvussa 6.3.

Tunnus TA2015-100862
Havaintopdivi 02.05.20153

Havainnoija

Hawvaintotyyppi # Tekninen laatupuute (Punch)

Teiminnallinen lzatupuute (Poikkeama)
Positivinen hucmic
Muutostare

Laitetyyppi Instrumentit

Hanke 101PEQ27S - PVO TL1 WHYT FA-38015 flowmeter (PED2TY Basic + Execution)

Hankevastuullinen

Tuotantolinja TL1
Y hsikhi WHW
Laite XC\W3s018
Hawainto kohdistuu Sastdventtiilit v
Havaintoe wE suE
Puutteiden lukumasri 1
Tyévaihe Pysiiytys Painekos
Valmistelu “almistautuminen
Avaus “Vastaanottotarkastus
Imatus / Mostot Sokeoinnit
Kuljgtus / /arastointi Jalkityst ! Sinvous
Puhdistus / Pesu Huoclto / Korjaus
Tarkastukset Telinetydt
® Asennus / Kasaus Kaynnistys
Muut Ei méantety
Palvelutoimittaja - & valintaa - v
Tydnvalvoja ¥
Puutetyyppi

D Kerattava ennen jatkamista
® E Ei maarntelty

Arvioitu korjauspd@ivi 05.0520M5

Kuva 14. Havaintokirjaus pitaa sisallaan paljon tietoa. Henkildiden nimet on poistettu Nesteen
pyynnaosta.



HAVAINNON TILA

By

Muistiinpanot ae

Toimenpidepaatos ja perustelut aes

kohteesta tehty useampia puncheja. konattu keman, korjataan vield uudelieen
Muuta havainnon tilaa
Valtse | Tyon alla
LIHTTEET
X
Lisaa uusi lite...
LISATIETOPYYNNOT
ntoja eika hava nita vor enaa pyylas

Avaa paatosraportti

Kuva 15. Havaintoon tallennetut liitteet ovat kaikille nédkyvissa
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6 Tietojen analysointi

6.1 L&htokohta

Nesteen jalostamon kunnossapito- ja investointitdihin liittyva laadunvalvontatyo tarvitsee
myos taloudellisia perusteita, joita tAméan insinddritydn avulla on pyritty selvittamaan. Tie-
don analysoinnin l&ahtokohtana on saattaa suurseisokissa kerétty tieto selkedan ja esi-
tettdvaan muotoon seka tehda paatelmia mm. laatupoikkeamien taloudellisesta vaiku-
tuksesta seka urakoitsijoiden menestymisesta. Analyysin avulla on tarkoitus saada sel-
ville myGs tyovaiheet, joissa esiintyi eniten laatupoikkeamia. Nain ollen Nesteen tulevat
kehitystoimenpiteet saadaan luotettavammin keskitettya oikeisiin kohteisiin ja tydvaihei-

siin.

Analyysi on kaksiportainen ilman, ettd portaat liittyisivat toisiinsa. Toisin sanoen laatu-
poikkeamien taloudellisten vaikutusten selvitys tehdaan taysin erillaan urakoitsijamenes-
tymisen tai ongelmatiheiden tydvaiheiden analysoinnista. Punch Management- tietojar-
jestelman rakenteen mukaisesti kunnossapito- ja investointitytt tarkastellaan erikseen,

jotta tulosten totuudenmukaisuus ei karsi.

Urakoitsijoiden menestymista seisokissa arvioidaan silld, kuinka paljon tai vahan laatu-
poikkeamia on syntynyt suhteessa tehtyihin tyétunteihin. Laatupoikkeaman kustannuk-
set riippuvat siitd, kuinka paljon valittomia ja valillisia kustannuksia poikkeama aiheutti

tai olisi voinut aiheuttaa.

Kaikki jarjestelmaan keréatty tieto ei ole suoraan kayttékelpoista ilman lisainformaatiota.
Tallaisissa tapauksissa tarvittavat lisatiedot on hankittu haastattelemalla Nesteen henki-

I6kuntaa, kuten kayttdinsinéoreja ja suurseisokin vastuuvalvojia.
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6.2 TA2015 urakoitsijavertailu ja ongelmallisten tydvaiheiden selvitys

Urakoitsijavertailu ja ongelmallisten tytvaiheiden selvitys aloitetaan ajamalla tarkastel-

tava data Punch Management -tietojarjestelméasta Microsoft Exceliin (kuva 16). Tama

onnistuu hyvin Punch Managementin sisdisella toiminnolla, joka siirtdd datan Exceliin
CSV-tiedostomuodossa.

A B Cc o E F G H ! J K L M N [¢] P Q R S T u v w X A

1 Tunnus _ Hanketunn Havaintopé Tuotantolir Yksikko Late  Tyovaie _Havainnoi: Tyomvahoj Tia Havaintoty Havainto k Havainto _ Puutetyyp| Aniaitu ko Pahelutoimittaja Hankevast Hankkeen W+ NCR  Muutettu Kirjaaja  Edelinen t Kirjattu _ Puutteider
2 TA2015-10 101PE026 234.2015 TL1 TAME  Putiosto  Vaimistel Vaimis  Toiminnalk Osien kohi TAME etel D Kojattan 24.4 2015 PVO TL1 TAME new control val ##ss#ss# sepneeey 1
3 TA2015-10101PED06 24.4.2015 TL1 K Telineet  Telinetyot Vaimis  TunalisuuMuu  Projektin D Korattan 24.4 2015 PVO TL1 VK EC-303 renewal (P ####488% seeeerey 1
4 TA2015-10101PEDG 254.2015 TL1 VK Nimeton s:Iotus / Nostot Valmis  Toiminnalk Osaamne:Sailion nos E Ei maar 25 4 2015 PVO TL1 VK HAZOP related mo ##ssssss w 1
5 TA2015-10101PE022 25.4.2015 TL1 TAME  SV-35049/Iotus / Nostot Valmis  Toiminnalk Osaamine: Purettavaa D Korattan 452015 PVO TL1 TAME expansion of fla #####sss B 1
6 TA2015-10101PEDG 2342015 TLt K Pilari F25_Muut Valmis  Toiminnalli Saatot  Mekaanine C Ei esta | 254 2015 PVO TL1 VK HAZOP related mo ####s#ss B id 1
7 TA2015-10101PE026 24 42015 TLY VHVI  ISOB012-F Muut Vaimis  Tekninen l:Saatot  PurettaessC Ei esta | 952015 PVO TL1 TAME new control vah #####ss ] 1
8 TA2015-10 101PEC2T 25.4.2015 TL1 KIY  FA502  Muut Valmis  Tunallisuu Saatot  MekaanineC Ei esta | 25 4 2015 PVO TL1 KTY renewal of FA 502 #swsusus ] 1
9 TA2015-10 101PE023 25.4.2015 TL1 VHVI  1SO-30454 Muut Valmis  Toiminnalk Saatot  MekaanineA Estaa ki 562015 PVO PL1 VHVI Petrol Productior ###sssss #eessesy 1
10 TA2015-10101PE006 25.4.2015 TL1 VK ECtaso Asennus / Kasaus Valmis  Tekninen I Osien kohl EC-tasolla £ Es maan 25.4.2015 PVO TL1 VK EC-303 renewal (P1 ###sssss ey 1
11 TA2015-10101PE026 26.4.2015 TL1 TAME  PCA-3502 Asennus / Kasaus Ei aiheuta Muutostan Operotaw PCA-3502: £ Ei maritelty PVO TL1 TAME new control val #####sss B 1
12 TA2015-10101PEDH 27.4.2015 TL1 By EA-31081 Vaimistely Valmis  Toiminnalk Osien koh{ Esnalmist,D Korattan 27 4.2015 PVO TL1 BIY renewal of bottom | ###skass g 1
3 TA2015-10 101PE006 26.4.2015 TL1 VHVI  GA-36011/Asennus / Kasaus Ei aiheuta Tekninen i Kannakoin GA-36011 C Ei esta kaynnistysta PVO VHVI TL1_pohjspumppujen ###sksss e d 1
14 TA2015-10 101PE027 2842015 TL1 KAAPO  XCV8511 Ei maaritelty Ei aiheuta Tekninen | Saatoventt XCV-8511 D Korjattava ennen jatkamista PVO TL1 KAAPO replacement o ####888# Raiaaiisd 1
5 TA2015-10 101PED27 28 4 2015 TL1 VHVI XCV36016 Asennus / Kasaus Valmis  Tekninen |: Saatoventt Paineenalc D Konattan 152015 PVO TL1 VHVI FA-36015 flowme #####88# Riiiaiaid 1
16 TA2015-10101PECY 29.4 2015 TL1 SOIHDUT FA-7301, FValmistelu Valmis  Toiminnalki Eristykset Eristeet ik D Kogattan 30 4 2015 PVO TL1 Flare renewals TA 201 ###sesss D] 1
17 TA2015-10101PED19 29.4 2015 TL1 By BA31001 Telinetyot € aiheuta Tekninen Moy Uunissa 51D Korjattan 29 4 2015 PVO TL1 BIY BA31001 renewal ##esness ] 1
18 TA2015-10101PECY 29.4.2015 TL1 SOIHDUT Soittu 2 Jalkityot / Sivous Valmis  Toiminnalli Moy MuottimateD Korgatta, 30.4 2015 PVO TL1 Flare ronowals TA 201 ##wwusss wwwwnny 1
19 TA2015-10 101PE006 30.4.2015 TL1 VK EC-303  Kuljetus / Varastointi Valmis  Tekninen I limajaahdy limajashdy D Korattan 30.4 2015 PVO TL1 VK EC-303 renewial (P1 ##ssnsns #nnnnes 1
20 TA2015-10101PECY 152015 TL1 SOIHDUT FA-7256  Valmistely Valmis  Toiminnall OsaamineiFA-7255 1ZE Ei maari 252015 PVO TL1 Flare renewals TA 201 #sususus [— 1
21 TA2015-10101PECY 252015 TL1 SOIHDUT FA-7261 Irrotus / Nostot Valmis  Toiminnall Hitsauslitc UMA n hat< € Es maari 2.5 2015 PVO TL1 Flare ronewals TA 201 #sssssss pi— 1
22 TA2015-10101PE027 25,2015 TL1 KAAPO  XCVB511 Asennus / Kasaus Valmis  Tekninen I Saatoventt Luokitteler E Es maan 10.6.2015 PVO TL1 KAAPO replacement o ####4aa% B 1
23 TA2015-10101PE027 25.2015 TL1 KAAPO  XCVB515 Asennus / Kasaus Valmis  Tekninen |; Saatoventt Luokitteler £ Es maan 10.5 2015 PVO TL1 KAAPO replacement o #####sa% B 1
24 TA2015-10101PE027 252015 TL1 VHVI  XCV36016 Asennus / Kasaus Vaimis  Tekninen | Saatoventt Mg~enttiis £ Ei maan 552015 PVO TL1 VHVI FA-36015 flowme ##s#saa% B 1
25 TA2015-10101PE020 152015 TL1 VK DC-202  Vaimistelu Valmis  Toiminnall Osien kobtEicoline le € Ei maani 152015 PVO PL1 HCU renewal of reacto ####ssss B aiad 1
26 TA2015-10101PE023 252015 TL1 VHVI  FV-36082 Asennus /Kasaus Ei aiheuta Tekninen | Laippalitol AutomaatilD Korjattava ennen jatkamista PVO PL1 VHVI Petrol Productior ######## B d 1
27 TA2015-10PE0293 252015 TLt VHVI  FE38025 Ei maaritelty Valmis  Toiminnalli Osien kohtMimon ant E Ei maari 55 2015 PVO TL1 VHVI NEW AMPKIFIE] ###wssnt B ed 1
28 TA2015-10101PECY 452015 TL1 SOHDUT 2:s0ihtu  Asennus / Kasaus Valmis  Tekninen I Laippalitol Soihtuka A Estaa ki 452015 PVO TL1 Flare renewals TA 201 #ésewsss ] 1
29 TA2015-10101PED20 4.6.2015 TL1 VK Gayesco r Ei madritelty Valmis  Toiminnalk Osien kohl Gayesco r € Ei maan 752015 PVO PL1 HCU renewal of reacto #ssssss wwwwnnn 1
30 TA2015-10101PM007 5.6.2015 TL1 VHVI  Coriolismit Irotus / Nostot Ei aiheuta Toiminnalli Osaaminel Corokismit £ E1 maaritelty PVO New samphing systams in f ##sessss eevennen 1
31 TA2016-10101PE07. 5.6.2016 TL1 VAV DA-36001 Irrotus / Nostot Ei aiheuta Tekninen i Osien kol Conokismi E E3 maritelty PVO TL1 VHVI bottom line dabol ###sssss o 1
32 TA2015-10101PEDH 552015 TL1 BIY TC31033  Ei maaritelty Ei aheuta Tekninen | Saatoventt Saatoventt E Ei maantelty PVO TL1 BIY renewal of bottom ####a8as R 1
33 TA2015-10101PEOD6 55.2015 TL1 VK EC-303  Muut Valmis Tekninen |; Terasraker VK-n EC t.E Ex maan 6.5.2015 PVO TL1 VK EC-303 renewal (Pl ####288¢ Rt 1
34 TA2015-10101PE026 5.5.2015 TL1 TAME  PV350238 Asennus / Kasaus Valmis  Tekninen I Saatoventt Suojaputii E Ei maari 10.5.2015 PVO TL1 TAME new control vahy s seeeeees 1
TA2015-10101PEO26 552015 TL1 TAME  XCV35012 Ei maaritelty Valmis  Tekninen I; Saatoventt Suojaputk:C Ei esta | 275 2015 PVO TL1 TAME new control vahy S5 seeseeey 1
TA2015-10PE0293 | 652015 TL1 VHVI  FIA3%033 Asennus / Kasaus Vaimis  Tekninen Muu  Syyns D Koratta 652015 PVO TL1 VHVI NEW AMPKIFIE] #####44# ] 1

37 TA2015-10101PED27 652015 TL1 VHVI  XCV36016 Asennus / Kasaus. Valmis  Tekninen I Saatoventt Suojaputii E Ei maari 1152015 PVO TL1 VHVI FA-36015 flowme ###sssss ] 1
38 TA2015-10101PE020 652015 TL1 VK UB762  Ei maditety Ei aiheuta Tekninen I Osien kohiRunkokaa € Ei maaritelty PVO PL1 HCU renewal of reacto ####¥#ss B il 1
39 TA2015-10 101PE00S 652015 TL1 VHVI  EC-303  Valmistautuminen € aiheuta Tekninen l:Osien kohiPutken s3i E Ei madritelty PVO TL1 VK EC-303 renevial (P1 ##wwwsn e 1
40 TA2015-10101PECY 852015 TL1 SOIHDUT 24" soihtul Puhdistus / Pesu Vaimis  Tekninen :Osien koht24" soitul D Korattan 852015 PVO TL1 Flare renewals TA 201 ssususuy e 1
41 TA2015-10101PECY 85.2015 TL1 SOIHDUT Kaapelihyl Ei maaritehty Valmis  Toiminnalh HitsauslitcFA-7301/1 D Kogattan 852015 PVO TL1 Flare renewals TA 201 ##ususus — 1
42 TA2015-10101PECY 85.2015 TL1 SOIHDUT FA-7252 Asennus / Kasaus Valmis  Toiminnalk Hitsauslite 3- EEimasn 852015 PVO TL1 Flare renewals TA 201 ###sssss seeeeees 1
43 TA2015-10PE0293 852015 TL1 VHVI  FT38013, f Muut Valmis  Tekninen ;Maadotuk Projektiss C s esta | 28.5.2015 PVO TL1 VHVI NEW AMPKIFIE] ###s4s84 e 5

Kuva 16. Tietomassa ei ole pelkastaan Exceliin ajettuna esitettavalla tasolla. Nimitiedot on pois-
tettu Nesteen pyynnosta.

Riveja syntyy investointitoita tarkastellessa saman verran kuin havaintoja on tehty, el
726 kappaletta. Tiedot saadaan esitettdvampaan muotoon kayttamalla Excelin toimin-

toja, kuten pivot-tydkaluja (kuva 17).

tTable Fields o

E Choose fields to 2dd to report: & -

3
5
G | To build a report, choose fsids.
; from the PreaiTable Fiekd List
9

Hasainnaija
Tyomateosa
Tia

—

Arvicitu kocjaurpiied
Pehehuaniminsia
Hanke.

Orag felds between arex|

T

® coLumns

= nows E vAlES

Phot-musts | Kaikki havainnat ® . 0

Kuva 17. Pivot-muotoon ajetun datan alkunakymasté tehdaan valinta mihin sarakkeita kaytetéan.
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Punch Management -tietojarjestelmésta ajettu raakadata lajitellaan pivot-toiminnon
avulla selkeammaksi. Tata varten raakadatan sarakkeiden otsikot tulee asettaa joko fil-
ters, columns, rows, tai values -kohtaan. Nain tehdessa syntyy pivot-taulukko, jonka esit-
tamaa tietoa on helppo muuttaa ilman suuria toimenpiteitd. Kun pivot-taulukko on saatu
tehtya (kuva 18), voidaan siita tehda graafinen esitys esimerkiksi piirakkakuvion tai his-
togrammin avulla. N&in ollen pivot-taulukon dataa muuttamalla myos graafisen esityksen

tiedot muuttuvat eika kokonaan uutta kuviota ole tarvetta luoda.

Kuvasta 18 selvasti nahdaan, ettd Pivot-toimintoa oikein kaytettdessa saadaan suuri
maara dataa hyvin loogiseen ja esitettavddn muotoon. Tatd menetelmédd soveltamalla
on saatu kohdassa 6.4 esitettavat tulokset urakoitsijavertailusta, kuin myads tieto Nesteen
suurseisokin ongelmallisimmista tydvaiheista, seka tieto siité, mihin jalostamon laitteisiin

laatuongelmat ovat erityisesti kohdistuneet.

Tuotantalinja (A
2 Yisikko (Al
1 |Pabelutoimitaja
4 | Havaintotyypei (A
5 Puutetyyppi C Ei esta kaynnistysta
6 Investointitdiden c-puutetyypin laatupoikkeamat
7 Row Labels * | Punch-kirjausten maara Puuneiden maara
i | wAsennus | Kasaus []
9 | =Irmotus | Nostot
10| = Kuljetus | Varastoint
11| =\Vastaanotiotarkastus

= ‘
" e
.

Bluwao
ERuwa

Havainnot Pivot Taulukossa | Kaikki havainnot 3 7 = Defer Layout Update

Kuva 18. Investointitdiden C-puutetyypin laatupoikkeamat eraalta urakoitsijalta, jonka nimi jate-
taan julkaisematta.
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6.3 TA2015 ja laatupoikkeamien kustannusarviointi

Kustannusarvioiden tekeminen vaati hyvin erilaista lAhestymistapaa kuin luvussa 6.2 se-
lostettu urakoitsijavertailu. Nesteen Punch Management -kirjauslomakkeessa ei ole
kenttédd, jossa arvioitaisiin valitttmien tai valillisten kustannusten suuruutta, silla se ei ole
asianmukaista vield havaintovaiheessa. Nesteella tallaista kustannusarviota on totuttu
kayttamaan NCR-jarjestelmééan kerattavien HSE eli terveys-, turvallisuus-, ymparist6-
poikkeamien arvioinnissa. Lahtdkohtana tassa tytssa esitetyille kustannusarvioille on
siis tilanne, jossa suurseisokin laadunvalvontajarjestelma on ollut kaytéssa vain yhden
kerran, ja laatupoikkeamien aiheuttamia kustannuksia ei ole aikaisemmin systemaatti-

sesti analysoitu.

Jotta laatupoikkeamien kustannusarviot saataisiin tehdyksi mahdollisimman tasapuoli-
sesti, kehitettiin tdman insin6oritydn osana kysymyslomake (liite 1), jonka avulla kaikki
lapikaydyt laatupoikkeamat tulevat kasitellyksi samalla tavalla. Yhteensa naita tapauksia

kaytiin lapi 10 kappaletta, joista yksi kdydaan lapi esimerkkina luvussa 6.4.6.

Usein esiintyville laatupoikkeamille tullaan tulevaisuudessa maarittamaan kiinteat kus-
tannusarvot Nesteen henkildkunnan empiirisen "kustannusseuraus-kokemuksen" perus-
teella. Esimerkiksi prosessilaipan teknisen laatupuutteen katsotaan aiheuttavan vuodon
joka 10. kerta. Vuodon suuruus ja sen aiheuttamat kustannukset méaaritellaan kokemus-
peraisen tiedon perusteella vakioksi, ja ndin saadaan selville jokaisen samanlaisen laa-

tupoikkeaman aiheuttamat kustannukset.

Valmiissa kysymyslistassa on kaksi osiota, joista ensimmainen osa on tarkoitettu sen
prosessiyksikon kayttoinsintorille tai kayttopaallikdlle, missa laatupoikkeama on tapah-
tunut. Listan avulla kdydaan lapi miksi poikkeama tapahtui, mita poikkeamasta seurasi
ja mita olisi voinut pahimmillaan seurata. Lisdksi selvitetaan korjaavien toimenpiteiden
ajallinen kesto seka tieto siitd, mihin prosessiyksikoihin poikkeama vaikutti ja olisi voinut
vaikuttaa valittdmasti ja vdlillisesti. Saatujen tietojen pohjalta saadaan kehitettya kaksi
arviota, joiden avulla Nesteen tuotannonohjauksen on mahdollista laskea tuotannonme-
netysten aiheuttamat valilliset kustannukset. Laskettavaksi tulevat siis jo realisoituneet
valilliset kustannukset seka vélilliset kustannukset, jotka aiheutuisivat pahimmassa mah-
dollisessa tapauksessa. Kaikki laskelmat tehtiin tavallisen prosessiajotilanteen mukaan
keskimaaraisilla raaka-aine- ja tuotehinnoilla ja yksikkon& kaytetddn euroa per vuoro-

kausi.
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6.4 Tulokset

Tuloksena saatiin erilaisia graafisia esityksia jalostamon suurseisokin laatupoikkeamista,
joiden avulla voidaan mm. keskittaa kehitystoimenpiteet kohdistumaan juuri niihin osa-
alueisiin, joissa on ollut eniten laatupoikkeamia. Tulosten esitysjarjestys on tassa insi-
nodritydssd sama, kuin jarjestys jossa varsinainen analyysi tehtiin. Ensimmaisena jokai-
sessa alaluvussa esitetaan yleiset, koko jalostamoa koskettavat tulokset, ja edetéaén hil-
jalleen yksityiskohtaisempiin tuloksiin. Tulosten arviointia ja paatelmia 1oytyy enemman

luvusta 7.

6.4.1 Investointitytt

Investointitdissa tehtiin yhteensa 725 Punch-kirjausta, jotka sisalsivat 2105 puutetta.
Korkea puutemaara on seurausta padasiassa putkistoisometrien vastaanottotarkastuk-
sista, jolloin yhdella kerralla kaydaan lapi hyvin suuria laitemaaria. Kuvan 19 perusteella
voisi olettaa, ettd TL3:lla tdiden laatu olisi ollut erityisen huono. Asia ei kuitenkaan ole
nain, vaan kyse on siita, ettd tyé on ollut erityisen vaativaa ja sita on tuntimaarallisesti
tehty paljon. Mitd enemman isoja ja aktiivisessa seurannassa olleita projekteja on, sita
enemman on syntynyt punch-kirjauksia. Aktiivinen seuranta tarkoittaa "ammattipuntsa-
reiden" kayttoa, jotka olivat Nesteen suurseisokkiin erikseen palkattuja ulkopuolisia kon-
sultteja. Kyseisen ryhman paaasiallisena tehtavana oli valvoa automaatiotdiden laatua,

ja taméa nékyi tuloksissa selkedasti.

TL4
6 % TL1

Kuva 19. Tuotantolinjojen osuudet investointitdiden punch-kirjauksista.



26

Teknisten ja toiminnallisten puutteiden valinen suhde nayttdd noudattavan 20/80 sdan-
t6a: 20 % syista, joita toiminnalliset puutteet ovat, saavat aikaan 80 % seurauksista, joita
tekniset puutteet ovat. Otanta on kuitenkin liian pieni varman oletuksen tekemiseen. Toi-
minnalliset puutteet esimerkiksi asennuksen aikana saavat kuitenkin aikaan teknisia
puutteita, jotka havaitaan erityisesti vastaanottotarkastuksissa ja prosessiyksikdiden
kaynnistysvaiheessa. Kuten luvussa 5.4 mainitaan, tarkoittaa muutostarve kentalla ha-
vaittua muutostarvetta alkuperaiseen suunnitelmaan ndhden, jossa tarvitaan apuna
muutosmenettelyd. HSE-tapauksia ei ollut tarkoitus tallentaa jarjestelmaan, joskin se oli
mahdollista ensimmaisen viikon ajan, ja siité syysta nakyy 0 %:na kuvassa 20.

0% 2%

® Muutostarve
® Tekninen laatupuute (Punch)
Toiminnallinen laatupuute

(Poikkeama)
m Turvallisuuspoikkeama (HSE)

Kuva 20. Punch-kirjaukset havaintotyypeittdin investointitoissa.

Vain pieni osa puutteista on vakavimpia A- tai B-puutetyyppia (kuva 21). Loppukayttajan
haasteena on kuitenkin selkean ohjeistuksen puute siitd, miten puutetyyppi olisi tullut
maaéritell& havaintojen kirjaamisvaiheessa. Taman takia erityisesti D-puutetyypin alta [0y-
tyy useita tapauksia, jotka oikeasti ovat vakavinta A-puutetyyppid. Tyypillisesti D-puute-
tyyppi esiintyi tyon aikana toiminnallisten puutteiden yhteydessa. A- ja B-puutetyypit
esiintyivat yleensa tyon tarkastusvaiheessa teknisend laatupoikkeamana. Kirjaamisen
haasteista 10ytyy useita esimerkkej, kuten tapaus, jossa "Soihtukarjen vaarnat oli jatetty
kasiloysalle". Kyseiset vaarnat liittyvat turvasoihtujarjestelmaan, jota ilman jalostamoa ei
voida kaynnistaa. Tapaus oli kirjattu D-puutetyyppind, vaikka ongelma havaittiin val-
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miista tyosta, eli tapaus olisi kuulunut kirjata A-puutetyyppind. Tama korostaa havainto-
jen kirjaamiseen tarvittavaa ohjeistuksen tarvetta. Ei méaaritelty -kentta on turha oiko-
polku havainnon tekijalle, miké& vaikeuttaa tilastointia.

E Ei A Estaa
madritelty kayttoonoton

11 % 15 % B Estaa
kaynnistykse

n
4%

D Korjattav

jatkami

C Ei esta
kaynnistysta
44 %

Kuva 21. Punch-kirjaukset puutetyypeittain investointitdissa.

Erityisen paljon puncheja kirjattiin vastaanottotarkastuksissa (kuva 22), silla Neste ei ole
maaritellyt riittavasti valitarkastuksia NJ:n kanssa. Olemassa olevia valitarkastuksia ei
kaytanndssa noudatettu riittavan tarkasti, mika nékyi esimerkiksi siina, ettei koeponnis-
tustarkastuksista tullut ennalta sovittuja ilmoituksia. Nesteella ei ole mydskaan yksiselit-
teisesti tiedossa, montako yhteista vastaanottotarkastusta jarjestettiin NJ:n kanssa. Kes-
keneraisen tytn lopputulosta ei voi arvioida, silla teknisia laatupuutteita tulisi esiintya
vain virallisissa tarkastusvaiheissa. Vaariin ja haitallisiin tydmenetelmiin tulee kuitenkin
kaytanndssa aina puuttua myos keskeneraisessa tydssa, jotta toiminnalliset laatupuut-

teet saadaan kitkettya pois.

Asennus ja kasaus -vaiheen poikkeamista valtaosa kasittelee instrumentointia jollain ta-
valla. Tah&n on syynad ns. ammattipuntsareiden kayttd kyseisen ammattialan téiden val-
vonnassa. Ei maaritelty -kenttéd on turha oikotie havainnon tekijalle, mika vaikeuttaa ti-

lastointia. Loput poikkeamat ovat jakaantuneet tydvaiheittain melko tasaisesti.
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Vastaanottotarkastus Asennus / Kasaus g asennus / Kasaus
21% 48 % H Avaus

u Ei maaritelty

® Huolto / Korjaus

# Irrotus / Nostot

® Jalkityot / Siivous

® Kuljetus / Varastointi

Valmistelu
4%

\

Muut | Kaynnistys
2% Muut

® Painekoe
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Kéynnistys H Tarkastukset

4 % H Telinetyot
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Jalkityot/ Siivou o & Valmistelu

1%  Kuljetus/ Varastointi ~ Irrotus/ Nostot Ei madritelty g vastaanottotarkastus

2% 3% 6 %

Kuva 22. Punch-kirjaukset tytvaiheittain investointitdissa. Alle yhden prosentin omaavat selitteet
on jatetty pois kuvion vieresta, jotta olennaisten tietojen luettavuus sailyy.

Yksi punch-kirjaus joita kuvassa 23 esitetdan, voi sisaltdd useita puutteita. Kirjaukset
koskevat selvasti eniten instrumentteja, putkistovarusteita, sdatoventtiileitd, laippaliitok-
sia seka ns. "housekeepingia”. Housekeeping ei ole siivoamista, vaan se kasittaa osien
kohtelun, sailytyksen ym. jarjestyksenpidon tydmaalla. Muu-kentté on turha oikotie, mi-
hin on kohdistunut peréti 7 % kaikista investointitdiden havainnoista. Muu-kentta pitaa
sisalladn mm. suunnitteluvirheitd, jotka olisi pitanyt kirjata muutostarpeena, housekee-

ping-ongelmia seké vaaria tyotapoja.

- Saatoventtiilit Instrumentit
Putkistovarusteet 6 % 19 % m Eristykset

11 % o
Kaapelointl | m Hitsausliitokset
6 %

u llmajaahdyttimen osat

Pumput H Instrumentit
2% s
u Kaapelointi
u Kannakointi
Poikkeama .
Skl
suunnitellusta Kannakointi ™ <0eponnistus
2 0 5 % m Kasiventtiilit

H L aippaliitokset

m Laitteiden sisdosat
Osien kohtelu ja
sailytys
9%

S ~-.| mLammonvaihtimen osat
Kasiventtiilit
3% ® Maadoitukset

Osaaminen ja = Maalaus

tyGtavat Muu Maalaus
6 % 7% 2%

Laippaliitokset

8 o = Muu
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Kuva 23. Punch-kirjausten jakaantuminen eri aiheisiin investointitdissa. Pienen osuuden omaa-
vat selitteet on poistettu kuvion vieresté luettavuuden takaamiseksi.

Saatoventtiilit Instrumentit Kaapelointi  Kannakointi

3% \ 12 % (e 3%
Putkistovarusteet \

33 %

ippaliitokset
5 %
Poikkeama Laitteiden
suunnitellusta____~ " sisdosat
2 % 2%
Osien kohtelu ja— =~——0saaminen ja \ ’
sailytys tyotavat Muu 'Maadoitukset
4% 2% 14 % 2%

Kuva 24. Punch-kirjausten sisdltamat puutteet aiheittain investointitdissd. Pienen osuuden
omaavat poistettu nakyvista, jotta oleellinen osa pysyy selkeana.

Kuvat 23 ja 24 ovat hyvin samankaltaisia. Kuva 24 sisaltaa puutekirjaukset aiheittain, ja
kuva 24 puolestaan kyseisten kirjausten puutemaarat aiheittain. Ongelmakohtia ovat sel-
vasti putkistovarusteet, instrumentit, housekeeping seka muu-kentta. Erityisesti putkis-
tovarusteiden kohdalla on syyta pohtia vélitarkastusten ja valvonnan merkitysta: miksi
asiakas (Neste) havaitsee vikoja vastaanottotarkastuksessa valmiista tyosta? Lahtokoh-
taisesti jokin on mennyt pieleen, jos vastaanottotarkastukseen mennessa valvoja ei ole
havainnut laatupuutteita, vaan niiden havaitseminen jaa asiakkaan tehtavaksi tyon vai-
heessa, jossa vikoja ei enaé edes tulisi esiintya. Valitarkastuksia ja aktiivisempaa val-

vontaa on syyta vaatia jatkossa.

6.4.2 Kunnossapitotyot

Kunnossapitotoissa tehtiin yhteensa 802 punch-kirjausta, jotka sisélsivat yhteensa 1275
puutetta. Kirjaukset ovat jakaantuneet hyvin tasaisesti kantajalostamon, eli TL1-TL3 -
alueilla (kuva 25). Tama selittyy silla, ettd TL4:lla tehtiin vAhemman kunnossapitotdita
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kuin kantajalostamolla. Punch-kirjausten maara jaa siis TL4:ll& kantajalostamoa pienem-

méksi. Saman huomion voi tehd& myds investointitdissa.

mTLl
mTL2
mTL3
mTL4

Kuva 25. Tuotantolinjojen osuudet kunnossapitotdiden punch-kirjauksista.

Jakauma on hyvin erilainen kunnossapitotdissa kuin investointitdissa (kuva 26). Teknis-
ten ja toiminnallisten puutteiden suhde on noin 60/40, kun se investointitdissa on lahes
20/80. Tama selittyy silla, ettéa havaintoja tehneet operaattorivalvojat tuntevat kunnossa-
pidon ty6t ja tydémenetelmat paremmin ja tunnistavat vaarat tyétavat helpommin kuin in-
vestointitdissa. Esimerkiksi lammaonvaihtimien huollot tyévaiheineen ovat operaattoreille
hyvin tuttuja, silla niitd tehdaan paljon myos jalostamon normaalin kaynnin aikana. Osal-
taan teknisten ja toiminnallisten laatupuutteiden suhteeseen vaikuttaa myos se, etta vas-
taanottotarkastuksissa esiintyvat puutteet ovat aina teknisia laatupuutteita. Kunnossapi-
totbissa vastaanottotarkastukset eivat olleet niin hyvin valvottuja kuin investointitdissa,
aikataulutuspuutteista johtuen, mika tarkoittaa pienempaa teknisten puutteiden havain-
tomaaraa. Turvallisuuspoikkeamia ei ollut tarkoitus keratda Punch Management -jarjes-
telm&an. Pieni osa on kuitenkin paatynyt TA2015:n alkuvaiheissa jarjestelméaéan, ennen

kuin HSE-tapausten tallennusmahdollisuus poistettiin.
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m Tekninen laatupuute (Punch)

m Toiminnallinen laatupuute
(Poikkeama)

m Turvallisuuspoikkeama (HSE)

Kuva 26. Havaintotyyppien osuudet kunnossapitotdissa.

Vakavimmat A- ja B-puutetyypit ovat edustettuina pienella osuudella. Syyté on kuitenkin
muistaa, etta myds D-puutetyypin alta 16ytyy vakavia tapauksia. Ne ovat ajallisesti saat-
taneet tulla esiin vasta prosessiyksikodiden kaynnistyksen jalkeen, eivatka nain ollen esta
kaynnistysta tai kayttéonottoa. Tallaisesta tapauksesta voidaan kayttda esimerkkind
asennusvirheen aiheuttamaa nestekaasuvuotoa butadieenin hydrausyksikdssa,
BDH:ssa. Puutetyyppi E on havainnoijalle turha oikopolku, jota on selvasti kaytetty. Sen
alta loytyy perati 15 % koko jalostamon kunnossapitotdiden laatupoikkeamahavain-
noista. Vaarin kirjaamisesta tulee jatkossa tehda vaikeampaa ja havainnon kirjaajan oh-

jeistusta on lisattava, jotta data olisi mahdollisimman totuudenmukaista (kuva 27).

E Ei maéritelty A Estaa B Estaa i A Estaa kayttbonoton
15 % kayttoonoton kaynnistyksen
4% H B Estaa kaynnistyksen

u C Ei esta kaynnistysta

C Ei esta E D Korjattava ennen
kaynnistysta jatkamista
D Korjattava 31% ® E Ei maaritelty

ennen jatkamista
45 %

Kuva 27. Puutetyyppien osuudet kunnossapitottissa.
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Kunnossapitotdista on kaynnistysvaiheessa syntynyt paljon laatupoikkeamia verrattuna
investointitdihin. Kunnossapidossa kaynnistysvaiheen osuus on 18 % ja investointitdissa
se on 4 %. Vali- ja vastaanottotarkastuksia on syyta kehittdd kunnossapitotdiden osalta.
Etenkin putkistokorjaukset olisivat télle otollinen kohde. Asennustyét, nostotyot, laittei-
den avaukset seka pesutydt ovat aiheuttaneet eniten ongelmia. Myods jalkitdissa ja sii-
vouksessa on syntynyt paljon kirjauksia siihen nahden, etta tydmaan loppusiivouksen
voisi kuvitella olevan kaikilla hyvin hallinnassa (kuva 28).

Valmistautuminen H Asennus / Kasaus

20 Valmistelu  Vastaanottotarkastus # Avaus
Telinetyot > % 4% Asenmi? /0/}: asaus M Ei maaritelty
Tarkastukset_, 2 o5 ® Huolto / Korjaus
4% Avaus H Irrotus / Nostot

7% M Jalkityot / Siivous
Eim aariteltf Kuljetu_s / Varastointi
5o, BKaynnistys
# Muut
H Painekoe
® Puhdistus / Pesu
H Pysaytys
® Sokeoinnit
Huolto / Korjaugg Tarkastukset
4% M Telinetyot
Irrotus / Nostot # Valmistautuminen
7% ¥ Valmistelu
M Vastaanottotarkastus

Sokeoinnit

Kaynnistys Kuljetus / .
18 % Varastointi Jalkity6t/ Siivous
3% 5%

Kuva 28. Kunnossapitotdiden punch-kirjaukset tyévaiheittain.

Selked ongelmakohta kunnossapitotissa on tyémaan jarjestyksenpito, eli ns. "house-
keeping", joka kasittdd mm. osien kohtelun sekéd osaamisen ja tyotavat. Osaaminen ja
tyotavat liittyvat oleellisesti housekeepingiin, silla tietojarjestelmasta 16ytyy tapauksia,
joissa esimerkiksi osien huonoa kohtelua on kirjattu osaamisen ja tyétapojen alle. Kir-
jausten oikeaoppiseen kohdentamiseen on syyta panostaa jatkossa koulutuksen avulla.
Myds kuvassa 29 nakyva kohta "lammdnvaihtimen osat" kuuluu nimenomaan housekee-
pingiin, silla kirjaukset siséltavat mm. osien vaaranlaista sailytysta jne. Kirjausmahdolli-
suuksien vaihtoehtoja ja paallekkaisyyksia tulee vahentaa jatkossa. Laippaliitokset ovat
saaneet aikaan paljon laatupoikkeamia kunnossapitottissa. Laippaliitosten havainnot liit-
tyvat tyypillisesti puutteellisiin kiristysmomentteihin sek& véaarien tiivisteiden kayttoon.
Muu-ryhmaan on kohdistettu peréti 13 % kaikista kunnossapidon puncheista, miké tekee

siitd isoimman yksittdisen aiheryhman.



33

Eristykset

Varoventtiilit ja
takaiskut

Instrumentit
Saatoventtiilit

Saatot _\
_\

Putkistovarusteet

Laippaliitokset
Pumput
Laitteiden
siséosat

Pesut ja
puhdistukset

Osien kohtelu ja
sdilytys

\Muu

Lammonvaihtimen
osat

/ Operoitavuus

Kuva 29. Kunnossapitotdiden punch-kirjaukset aiheittain.

6.4.3 Urakoitsijoiden menestyminen

Urakoitsijoiden menestymista tutkittiin luvussa 6.2 esitetylla tavalla, ja tarkasteltavana
olivat aluksi kaikki jalostamon suurseisokissa tyoskennelleet palvelutoimittajat. Rajausta
muutettiin nopeasti siten, etta pois jaivat sdhko- ja rakennustekniset tyot. Rajauksen jal-
keen tarkasteltavaksi jai noin kuusikymmenté eri urakoitsijaa kunnossapitotdista. Ura-
koitsijat ovat osittain samoja my@s investointitdiden osalta. Tuloksena saatiin useita his-
togrammi-kuvaajia, joista kay ilmi kuinka monta laatupoikkeamaa tietty palvelutoimittaja
aiheutti suhteutettuna tehtyjen ty6tuntien maaraén. Tyotuntien kirjaamisessa oli seisokin
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aikana ongelmia, joten tulokset ovat viitteellisida. Saavutetuista tuloksista on esimerkkita-
paus luvussa 6.4.5.

6.4.4 Kustannusarviointi

Kustannusarviot muodostettiin luvun 6.3 mukaisella tavalla, ja tarkasteltavaksi valittiin 10
kappaletta laatupoikkeamia, jotka kirjoittajan oman kokemuksen mukaan olisivat voineet
aiheuttaa suuria valittomia ja valillisia kustannuksia. Tuloksena saatiin pelkéastaan talou-
dellisia lukuja, joiden avulla voidaan esimerkiksi perustella punch-toimintamallin seka
tietojarjestelman kayttda ja kehitysta jatkossa. Saavutetuista tuloksista on esimerkkita-

paus luvussa 6.4.6.

6.4.5 Case-esimerkki urakoitsijoiden menestymisesta

Taulukko 1. Taulukossa nakyvat urakoitsijoiden menestymisen tunnusluvut. Nimet on poistettu

Nesteen pyynnosta.

Palvelutoimittaja Ty6tunnit | Tuhatta tydtuntia Kirjaukset |Puutteet Kirjaukset per 1000 tuntia Puutteet per 1000 tuntia
Yritys A 40493 40,493 11 14 0,27 0,35
Yritys B 39200 39,2 27 50 0,69 1,28
Yritys C 52686 52,686 30, 76 0,57 1,44
Yritys D 11080 11,08 45 52 4,06 4,69
Yritys E 33000 33 46, 54 1,39 1,64

Yritykset A-E tekevét kaikki saman vaativuustason tdité, joten niiden keskindinen vertailu
onnistuu hyvin. Taulukon 1 yritykset ovat tydskennelleet Nesteen suurseisokissa kun-

nossapitotdiden parissa.

Ty6tunnit noudattavat kuvan 30 vasemmanpuoleista padakselia ja kirjaukset seka puut-
teet oikeanpuoleista apuakselia. Kuten kuvasta havaitaan, Yritys D:lla on hyvin pieni
maara tehtyja tyttunteja verrattuna muihin yrityksiin. Tasta huolimatta Yritys D on kui-
tenkin aiheuttanut lahes yhta paljon kirjauksia ja puutteita kuin Yritys E. Asia ei valtta-
mattd ole nain yksioikoinen, silla Yritys D teki suurseisokissa Nesteen pyynndsta myos
sellaisia toita, joista silla ei ole riittavasti kokemusta. Tallainen histogrammi-kuvio mah-

dollistaa vaarintulkinnan, jos katsotaan pelkkia kirjausten ja puutteiden maaria.
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Urakoitsijoiden tydtunnit suhteessa puutteisiin ja kirjauksiin

- =
60000 Z < 300
55000 5 92650 =
50000 -G 2 250
45000 40493 25700 o
40000 sao00 S 200
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20000 76 100
15000 5 11080, 6 5
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5000 11 14 e o (
0 — 0
Yritys A Yritys B Yritys C Yritys D Yritys E

B Tyotunnit EKirjaukset @ Puutteet

Kuva 30. Kuviossa nakyvat urakoitsijayritysten tekemat tyétunnit suhteessa punch-kirjausten ja
puutteiden kappalemaaraan.

Kuva 31 paljastaa totuuden siita, kuinka urakoitsijat todella menestyivat. Vaikka Yritys
D:lla on lahes 25 puutetta enemman kuin Yritys C:lla kuvan 31 perusteella, on Yritys D
parjannyt huonommin. Jokaista tuhatta ty6tuntia kohden ko. yrityksen tyontekijat ovat
aiheuttaneet Nesteen suurseisokissa noin 4,1 laatupoikkeamaa, jotka siséltavat noin 4,7
puutetta. Tama on moninkertainen maara muihin vertailtaviin yrityksiin nahden. Kaikki
vertailtavat yritykset ovat tehneet saman vaikeustason ty6td, eli tulokset ovat siltd osin
valideja. Nama yritykset otettiin esimerkkiin mukaan myds sen takia, etta niiden tyétunnit
olivat asianmukaiset ja mahdollistivat ylipdataan vertailun tekemisen. Lisaksi puncheja
on merkitty kunnossapitotdissa taulukon 2 mukaisesti urakoitsijoille, joiden ty6tunteja ei

ole Nesteen tiedossa.

Urakoitsijoiden puutteet ja kirjaukset 1000:a tydtuntia kohden
4,06[#0

1,64
1 1,44 1,39

057035 0,69 0,57
[ [

Yritys A Yritys B Yritys C Yritys D Yritys E
mKirjaukset per 1000 tuntia O Puutteet per 1000 tuntia

KAPPALEMAARA PER
1000 TYOTUNTIA

Kuva 31. Kuviossa nakyvat urakoitsijayritysten aiheuttamat laatupoikkeama kirjaukset seka nii-
den puutteet suhteutettuna jokaista 1000:a ty6tuntia kohden.
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6.4.6 Case-esimerkki kustannusvaikutuksista

Kasiteltdva esimerkki koskee seisokin aikana havaittua laatupoikkeamaa, jossa "Tur-
vasoihdun kéarjen vaarnat oli jatetty kiristdmattd momenttiin®. Ongelman havaitsi koh-
teessa kaynyt operaattorivalvoja tyon ollessa jo valmis. Kyseessa oli investointiprojekti,
jossa jalostamon turvasoihtuja uusittiin. Kyseinen poikkeama paasi tapahtumaan palve-
lutoimittajan koulutuksen ja perehdytyksen puutteen takia, mutta tyén valvonnan puut-

teella oli my6s osuutta asiaan.

Poikkeamasta olisi pahimmillaan voinut seurata seisokkiaikataulun viivastymista, pro-
sessiyksikdiden alasajoa, laajavaikutteista tuotannonmenetysta seka sekundaarisia pro-
sessiturvallisuuspoikkeamia, kuten vuoto ja mahdollisesti tulipalo. Tassa tapauksessa
pahin skenaario on sellainen, jossa prosessiyksikoita olisi alettu kdynnistaa ilman, etta
kyseessa olevia vaarnoja olisi kiristetty momenttiin. Neste olisi kaikista pahimmassa ta-
pauksessa myds voinut menettdd mainettaan. Tuotannon viivastyminen olisi saattanut
aiheuttaa ongelmia asiakkaiden tuotetoimituksiin laajamuotoisten korjaustoimenpiteiden
pitkittyessd. Seurauksista realisoitui kuitenkin tdssa tapauksessa vain lieva aikataulun

viivastyminen, joka muiden toiden viivastymisesta johtuen jai toisarvoiseksi vahingoksi.

Pahimmassa tapauksessa korjaavat toimenpiteet olisivat voineet kestda 20 - 40 tuntia,
mika tarkoittaa suoraan sita, ettd koko Porvoon jalostamon kaynnistys viivastyisi korjauk-
seen kuluvan ajan verran. Ongelma kuitenkin havaittiin ajoissa ennen kaynnistysvai-

hetta, ja korjaavat toimenpiteet saatiin suoritettua alle kymmenessa tunnissa.

Pahimmassa tapauksessa valittémat ja valilliset seuraukset olisivat kohdistuneet koko
jalostamoon, jolloin tuotannon kaynnistyminen olisi viivastynyt noin kaksi vuorokautta.
Koska ongelma havaittiin ajoissa, jaivat valittomat ja valilliset vaikutukset koskemaan
ainoastaan soihtujarjestelmaa. Viivastys oli kaytanndssa niin lyhyt, etta se ei vaikuttanut

kokonaisaikatauluun tavalla tai toisella.

Valillisten kustannusten, eli kaytdnndssa tuotantomenetysten arvio pahimmassa tapauk-
sessa on miljoonia euroja per paiva, puhumattakaan maineen menetyksesta aiheutu-
neista kustannuksista. Nopean reagoinnin ansiosta kustannukset jaivat kuitenkin alle
1000 euroon per paiva. Potentiaalinen laadunvalvonnan tuotto on siis ndiden summien

erotus.
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Tapauksesta voi oppia, ettéd tydmaavalvontaa on lisattdva myos turvasoihtujen kaltai-

sissa hankalissa tyokohteissa. Projektien vélitarkastuskaytantd olisi voinut estdd poik-

keaman syntymisen kokonaan.

7 Paatelmat

7.1 Punch Managementin haasteet

Taulukko 2. Puncheja kirjattiin my6s seuraaville urakoitsijoille, joiden tyétunnit eivat ole Nes-

teen tiedossa.

Palvelutoimittaja Kirjaukset Puutteet

- ei valintaa - 223 275
Yritys 1 1 1
Yritys 2 1 1
Yritys 3 2 5
Yritys 4 3 3
Yritys 5 1 1
Yritys 6 1 1
Yritys 7 1 1
Yritys 8 3 3
Yritys 9 1 1
Yritys 10 1 1
Yritys 11 1 1
Yritys 12 1 1
Yritys 13 1 1
Yritys 14 1 1
Yritys 15 2 2
Yritys 16 3 4
Yritys 17 1 1
Yritys 18 1 1
Yritys 19 2 2
Yritys 20 24 27
Yritys 21 1 1
Yritys 22 1 1
Yritys 23 2 2
Yritys 24 1 1
Yritys 25 18 37
Yritys 26 131 263
Yritys 27 3 4
Yritys 28 2 2
Yritys 29 10 11
Yritys 30 6 8
Yritys 31 29 47
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Kuten taulukosta 2 havaitaan, jaa hyvin suuri osa urakoitsijoiden menestymisesté selvit-
tamatta vain sen takia, etté niiden ty6tunnit eivéat ole Nesteen tiedossa. Lisaksi lahes 30
% kirjauksista on merkitty kohtaan "ei valintaa", tarkoittaen ettei urakoitsija ole havain-
nontekijan tiedossa. Jatkossa tieto urakoitsijasta tulee olla paremmin saatavilla tyon vas-

tuuvalvojalta.

Kirjaukset joissa urakoitsija ei ole tiedossa liittyvat usein housekeepingiin, eli jarjestyk-
senpitoon tyémaalla. Tyypillista tapauksille on sekasorto uusien ja vanhojen, romutetta-

vien ja korjattavien osien valilla niin kunnossapito- kuin investointitdissa (kuva 32).

0424 gy
MW\

II////" :

Kuva 32. Kuvassa nakyy osien ja laitteiden vaaranlaista sailytysta, mika on tyyppiesimerkki
vaarasta toiminnasta, jota Punch Managementin avulla voidaan valittémasti korjata.
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7.2 Punch Managementin onnistumiset

Seisokkitdiden aikana havaittujen puutteiden korjaaminen nopealla aikataululla mahdol-
listettin Punch Managementin avulla. Toimintamalli kerrytti tietojarjestelmaéan suuren
maaran kiinnostavaa dataa, jota eri sidosryhmaét voivat hyédyntaa jatkossa. Punch Ma-
nagement myos mahdollisti urakoitsijavertailun tekemisen pienin varauksin, joita on esi-
tetty luvussa 7.1. Myds tuotantomenetysten ja prosessiturvallisuuden kustannusarviointi
tehtiin Punch Managementin tietojen pohjalta. Tulokset, jotka eivét riipu urakoitsijoiden
tekemista tydtunneista ovat hyvin totuudenmukaisia, ja Nesteen eri sidosryhmien on

mahdollista hyddyntéa niitd esimerkiksi tulevissa kehityshankkeissa.

Toimintamalli ja tietojarjestelma mahdollistivat entista systemaattisemman laadunval-
vontatyon, mika on ehdottoman tarkeaa, silla suurseisokkien tydmaarat ovat jatkuvassa

kasvussa mm. uusien prosessiyksikodiden ja jalostamon jatkuvan modernisoinnin takia.

7.3 Kehitettavaa jatkossa

Turhat oikotiet tulee poistaa tietojarjestelmasta ja tilalle on lisattava ns. oikeita vaihtoeh-
toja, kuten tarkennuksia laitteisiin tai tyévaiheisiin. Housekeepingiin on panostettava roi-
masti lisaa niin investointi- kuin kunnossapitotdissa. Myds vélitarkastusperiaatteen kayt-
taminen tekisi toiminnasta luotettavampaa; erityisesti projekteissa, joissa on putkistoon
littyvia toitd. Vali- ja vastaanottotarkastuksiin on syyta panostaa my6s kunnossapito-
toissa, jotta ongelmilta valtytaan prosessiyksikdiden kaynnistysvaiheessa. Lisdksi Punch
Management -tietojarjestelman suodatusominaisuuden kohdistamista on syyta kehittaa
jatkossa siten, etta esimerkiksi haku "ei valintaa" tuo esiin vain halutussa sarakkeessa

olevat, hakua vastaavat tiedot.

Tarkein kehittdAmisen kohde on kuitenkin urakoitsijoiden ty6tuntiseuranta ja raportointi.
Kyseinen asia vaatii ehdottomasti kehittdmista sekd Nesteen kunnossapitotbissa etta
Neste Jacobsin ja Nesteen yhteistydssa suurseisokeissa. Jos tama asia ei ole kunnossa,

on mahdotonta arvioida urakoitsijoita oikeudenmukaisesti.



40

8 Yhteenveto

Tyovaiheiden, menetelmien ym. tarkka maarittely on kriittisen tarkeda. Jatkossa ei voida
luottaa siihen, ettd urakoitsijat, Neste Jacobs mukaan lukien, toimittaisivat laadukasta
tyota ilman, ettd Neste sitd erikseen vaatii. Kuten tassa insindoritydssa on todettu, tar-
koittaa laatu ennakkoon sovittujen parametrien toteutumista kaytanndssa. Tama edellyt-
taa sita, ettd parametrien on oltava taysin selvia niin tyon tilaajalle kuin tydn suorittajalle
kaikilla tasoilla aina tydnjohdosta yksittaiseen tyontekijaan ja aliurakoitsijaan saakka. Té-
man lisdksi tarvitaan laadunvalvontaa, joissa tyon puutteisiin ja ongelmakonhtiin puutu-

taan johdonmukaisesti ja tasapuolisesti.

Jotta urakoitsijoilta voidaan edellyttad hyvaa housekeepingia, on Nesteen kyettava tar-

joamaan sellaiset tydmaaolosuhteet, joissa jarjestystd on edes mahdollista yllapitaa.

Virheita olisi havaittu myds ilman Punch Managementia, mutta nyt tiedot pysyvat tallessa
my6hempaa tarkastelua varten. Tama tapa toimia lisasi myds systemaattisuutta laadun-
valvontaan, ja viallisten kohteiden kuntoon saaminen saatiin entistd varmemmaksi vas-

tuuvalvojan roolin takia.

Taytyy kuitenkin muistaa, etta kyseessa oli ensimmainen kerta, kun Punch Managemen-
tia kaytettiin Nesteella. Taman takia siihen ja tassa tydssa saatuihin tuloksiin on suhtau-
duttava ikdan kuin kyseessa olisi harjoitus. Jarjestelmaa ja toimintamallia voidaan jat-
kossa kehittédd oikeaan suuntaan, silla taman tyon tuloksia apuna kayttden on mahdol-
lista antaa kehitysehdotuksille paremmat, entistda enemman faktoihin pohjautuvat perus-

telut.

Harjoituksen tulokset osoittivat, etta jatkossakin tydnaikainen laadunvalvonta on valtta-
matontd, silld toiminnallisia laatupoikkeamia havaittiin runsaasti 2015 suurseisokissa.
Tyo6n vastuuvalvojat eivat ehdi havaitsemaan riittdvasti ongelmia, mika voi aiheuttaa sen,
ettd toiminnallinen laatupoikkeama eskaloituu tekniseksi laatupoikkeamaksi. Poikkeama
saattaa jaada piiloon esim. eristeiden alle, ja ongelmat nakyvét vasta kaynnistysvaiheen
jalkeen. Tallaisia toiminnallisia puutteita voivat olla esimerkiksi vahingoittuneet tiiviste-
pinnat tai erilaiset maalauspuutteet. Tallainen vaaran toiminnan valitén vastuuttaminen
ja valitdn korjaaminen ei toistaiseksi ole mahdollista Nesteen muilla jarjestelmilla, joten

Punch Management tai sen pohjalta kehitetty jarjestelma on jatkossakin tarpeellinen.
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Taman insindority6n tietojen pohjalta jarjestettiin suurseisokkiin osallistuneille Nesteen
ja Neste Jacobsin henkilgille tarkoitettu 2,5 tuntia kestdva seminaariesitys, jossa kaytiin
lapi seisokin laatupoikkeamia eri ndkdkulmista. Osa graafisista esityksistd, kuten taulu-
koista ja kuvioista, on jatetty pois tasta insindorityosta, silla ne pitavét sisallaédn vain Nes-
teen sisaiseen kayttoon tarkoitettua materiaalia. InsinGdrityon tulosten pohjalta on lah-
detty tekeméaan kehitysty6td, jossa Punch Managementia ja NJ:n MC-jarjestelméan par-
haita puolia yhdistetdaan. Punch-jarjestelmén seuraajaa on tarkoitus tulevaisuudessa
kayttaa toiminnallisten laatupoikkeamien havaitsemiseen ja raportointiin, ja MC-jarjestel-

man avulla hoidetaan tarkastusvaiheissa havaitut tekniset laatupoikkeamat kuntoon.

MC-jarjestelmaa oli alun perin tarkoitus kayttaa TA2015:n teknisten puutteiden tarkasta-
miseen, mutta jarjestelma ei ollut tarpeeksi lapinakyva, eikd Nesteen henkilokunnalla
ollut NJ:n jarjestelméan kirjaus tai valvontamahdollisuutta. Nesteelld huolestuttiin, etta
MC-jarjestelméén ei tehda sovittuja kirjauksia, mikéa toteutui konsulttivalvojien kohdalla
vaihtelevasti. Taméa huoli oli yksi syy Punch-jarjestelman kayttoénottoon. Epakohtien
korjaaminen on erittdin tarkeaa tulevaisuuden kannalta, jotta MC-jarjestelma voi korvata

Punch-jarjestelman teknisten laatupoikkeamien korjaus- ja raportointijarjestelmana.
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1 Laatupoikkeaman seuraukset
Taman tarkistuslistan on tarkoitus helpottaa laatupoikkeamahavaintojen vahinkoseurausten arviointia.
1.1 Yleistd

Kayttamalla tata tarkistuslistaa apuna, varmistetaan etté kaikkia késiteltyjd erittdin vakavia laatupoikkeamahavaintojen
vahinkoseurauksia arvioidaan samoin perustein.

1.2 Laatupoikkeaman tunnus: TA2015-xxx
Laatupoikkeaman lyhyt selostus
1.2.1 Miksi poikkeama padsi tapahtumaan?

[0 Laadun kokonaisvaltaisen hallinnan puute (esim. materiaalivika toimittajalta hankitussa varaosassa)
[0 Koulutuksen tai perehdytyksen puute (esim. puutteelliset ohjeet, kdytannot, tiedonkulku)

[0 Osaamisen puute

O valvonnan puute

[0 vaara tyomenetelma

[0 vaarat tyovdlineet
1.2.2 Mitd poikkeamasta olisi pahimmillaan voinut seurata?

O Aikataulun viivastyminen

O Kohteen kdyttdasteen pienentaminen

[0 Tuotantovélineen vaurioituminen

[0 Yksikén alasajo

[0 Laajavaikutteinen tuotannonmenetys jalostamolla
O Vuoto

O Tulipalo tai rdjahdys

O Henkilévahinko

[0 Nesteen maineen menetys

Neste Oyj Y-tunnus 1852302-9
Kotipaikka ~ Espoo

www.neste.com
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1.2.3 Mitka edelld mainituista seurauksista toteutuivat?

O
]

O0O0OO0OO0Ogao

1.2.4 Miten monta tuntia korjaaviin toimenpiteisiin olisi voinut kulua pahimmassa tapauksessa?

(]
(]
a
O
O
O
O

(]

Aikataulun viivdstyminen

Kohteen kayttoasteen pienentaminen
Tuotantovdlineen vaurioituminen

Yksikon alasajo

Laajavaikutteinen tuotannonmenetys jalostamolla
Vuoto

Tulipalo tai rdjahdys

Henkilévahinko

Nesteen maineen menetys

1-5
5-10
10-20
20-40
40 - 80
80-150
150 - 300
300 - 500

[J 500 - 1000

(]

>1000

Neste Oyj Y-tunnus 1852302-9

Kotipaikka Espoo

www.neste.com

Liite 1
2(7)



Liite 1
3(7)

nESTE Julkinen

Toiminnan kehittaminen/Jesse Honko 13.1.2016

1.2.5 Miten monta tuntia korjaaviin toimenpiteisiin jouduttiin kdyttamaan?

O 1-5
5-10
10-20
20-40
40 - 80
80-150

| o R

150 - 300
O 300 - 500
[J 500 - 1000
0 >1000

1.2.6 Mihin tuotantolinjaan vilittomat ja vililliset vaikutukset olisivat pahimmassa tapauksessa voineet kohdistua?

[0 Konserni (valitaan esim. tapauksessa jossa Neste on menettdnyt mainettaan)
Koko jalostamo

TL1

TL2

TL3

TL4

TLE

O0O0OOo0OOo0oaoaao

TLY
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1.2.7 Mihin tuotantolinjaan vilittomat ja vililliset vaikutukset kohdistuivat?

O Konserni (valitaan esim. tapauksessa jossa Neste on menettényt mainettaan)
O Koko jalostamo

TL1

TL2

TL3

TL4

TLE

O 0O0O0OoO Qg

TLY

1.2.8 Mihin prosessiyksikdihin vilittomat ja vililliset vaikutukset olisivat pahimmassa tapauksessa voineet kohdistua?

1.2.9 Mihin prosessiyksikdihin valittémat ja vililliset vaikutukset kohdistuivat?

Neste Oyj Y-tunnus 1852302-9
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2 Tuotantomenetykset

Tuotantomenetyksia arvioidaan lomakkeen aikaisempien kohtien perusteella. Arviossa kdytetdan yksikkéa euroa per
paiva, joka lasketaan keskimaariisten arvojen, esim. raaka-ainehinnat, mukaan. Néin toimiessa saadaan vertailukelpoiset
kustannusarviot eri laatupoikkeamille.

2.1 Laatupoikkeaman tunnus: TA2015-xxx

Laatupoikkeaman lyhyt selostus

2.1.1 Tuotantomenetysten kustannusarvio pahimmassa tapauksessa (euroa per pdivd)

O <1000

O 1000 - 10000
10000 - 25000
25000 - 50000
50000 — 100000
100k — 250k
250k — 500k
500k - 1M

1M -3M

O00OO0OO0oOoaoao

>3M

2.1.2 Toteutuneiden tuotantomenetysten kustannusarvio (euroa per paivd)

m}

<1000

1000 - 10000
10000 - 25000
25000 - 50000
50000 - 100000
100k — 250k
250k — 500k
500k - 1M
iIM-3M

OO0 0OO0OO0OoO0OoOoaoao

>3M
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Julkinen

1.2.10 Mitd voimme oppia tapahtuneesta?

Neste Oyj Y-tunnus 1852302-9
Kotipaikka Espoo

www.neste.com



Liite 1
7(7)

nESTE Julkinen

Toiminnan kehittdminen/Jesse Honko 13.1.2016

1. kohdan tiedot saatu (henkilo, pvm.)

2. kohdan tiedot saatu (henkils, pvm.)
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