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ABSTRACT 
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The client of the thesis was Neste Oyj. Neste manufactures high-quality petroleum products 
and it is also the world’s largest producer of renewable diesel and renewable aviation fuel. All 
the products and their components are stored in tanks. To prevent sudden production or supply 
disruptions it is extremely important to maintain the tanks. Neste has two refineries in Finland 
one in Porvoo and one in Naantali. In addition, the products are stored in coastal terminals in 
Porvoo, Naantali, Hamina, Kemi and Kokkola. There was not a cohesive way of doing the tank 
maintenance and different practices were applied in different places. The different operating 
methods made it difficult to measure and monitor the process. 
 
The aim of this thesis was to create a unified tank maintenance process for Neste’s refineries 
and coastal terminals. The goal was to create a process description of the tank maintenance 
process, which included a process map and work procedure, as well as indicators for the 
different stages of the process and training material. In addition, one goal was to add the ten-
year plan for tank maintenance in Porvoo to Neste’s maintenance system. 
 
The theoretical starting points for the work was the literature written about the topic, including 
processes, process mapping and management, and employee training. In addition, maintenance 
and maintenance planning was examined. After that, Neste’s existing documentation was 
reviewed. The interview questions for the first round of interviews were created based on the 
literature and existing documentation. Interviews were conducted with employees from the 
refineries and coastal terminals. The interviews provided an understanding of the current state 
of the tank maintenance process. New tank maintenance process was created based on the 
current situation. 
 
The output of the thesis was a new tank maintenance process. The process is mapped and work 
procedure is available. Also, the indicators have been selected for the process. There is an online 
training available for all employees involved in the process. In addition, Porvoo’s coming tank 
inspections have been transferred to Neste’s maintenance system and the future inspections can 
be monitored from PowerBI system.
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1 JOHDANTO 
 

Neste Oyj (jatkossa Neste) on kaikille autoilijoille tuttu yritys, jonka huoltoasemia löytyy 

ympäri maan. Ennen kuin bensat ja muut polttoaineet tulevat huoltoasemille, ne jalostetaan. 

Nesteellä on Suomessa kaksi jalostamoa, yksi Porvoossa ja yksi Naantalissa. Jalostamoilla 

tuotettavat polttoaineet käyvät läpi monimutkaisen tuotantoprosessin, jonka eri vaiheissa 

tarvitaan erilaisia komponentteja. Tuotteiden valmistukseen käytettäviä komponentteja ja 

valmiita tuotteita varastoidaan säiliöissä. Jalostamoiden lisäksi Nesteen tuotteita säilötään ja 

lähetetään asiakkaille rannikkoterminaaleilta Porvoosta, Naantalista, Haminasta, Kokkolasta ja 

Kemistä. 

 

Tuotannon ja toiminnan jatkuvuuden kannalta säiliöiden kunnossapito on äärimmäisen tärkeää. 

Säiliöiden määräaikaishuolloilla pyritään varmistamaan, ettei äkillisiä tuotanto- tai 

toimituskatkoksia synny. Säiliöiden huoltoon ei ole määritelty yhteistä mallia ja jalostamoilla 

sekä rannikkoterminaaleilla sovelletaan erilaisia käytäntöjä huoltojen määrittelyssä, 

suunnittelussa, toteutuksessa ja raportoinnissa.  

 

Erilaiset toimintatavat ja määrittelemätön säiliöhuoltoprosessi hankaloittaa toiminnan 

mittaamista ja seurantaa. Säiliöhuoltoprosessiin liittyvien dokumenttien hyödyntäminen on 

myös haasteellista, koska kukaan ei ole selkeästi määritellyt mitä dokumentteja eri vaiheissa 

tulisi täyttää. Prosessin kuvaaminen olisi tärkeää, jotta kaikki prosessissa toimivat henkilöt 

toimivat samojen ohjeiden mukaisesti. 

 

Prosessin kuvaaminen parantaa prosessissa toimivien henkilöiden yhteistyötä ja mahdollistaa 

toiminnan kehittämisen. Selkein tapa kuvata prosessi on luoda uimaratakaavio, josta käy ilmi 

kuka minkäkin tehtävän toteuttaa. Kuvauksen lisäksi prosessista kannattaa tehdä 

tekstimuotoinen ohjeistus, joka sisältää yksityiskohtaisemman kuvauksen prosessin 

etenemisestä. Prosessikuvauksen ja ohjeistuksen tulee olla kaikille saatavilla ja sen täytyy 

tarjota ymmärrystä prosessin toiminnasta myös prosessin ulkopuolisille sidosryhmille.  

 

Kuvattu prosessi tulee aina kouluttaa työntekijöille. Työntekijöiden tulee ymmärtää uudet 

toimintatavat, jotta prosessikuvauksesta saadaan haluttu hyöty. Työntekijöiden osaamista tulee 
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kehittää tavoitteellisesti tarjoamalle heille koulutusta. Jos työntekijät ovat sitoutuneita 

oppimaan prosessin uudet toimintatavat, on prosessin kehittäminen myös tulevaisuudessa 

helpompaa. Prosessia voidaan kehittää vain, jos tiedetään mitä pitää kehittää. Mahdollisia 

kehityskohteita voidaan löytää mittareiden ja työntekijöiden arvioiden pohjalta. Mittareiden 

avulla voidaan arvioida prosessin suorituskykyä ja onnistumista ja sitä kautta edistää prosessin 

ohjaamista ja jatkuvaa parantamista. Hyvä mittaristo on linkitetty prosessin tavoitteisiin. 

 

Jotta säiliöhuoltoprosessia voidaan mitata, kehittää ja kouluttaa, tulee se siis kuvata. Tämän 

työn tarkoituksena on kuvata ja kehittää Nesteen säiliöhuoltoprosessia. Työssä luodaan 

yhtenäinen säiliöhuoltoprosessi Porvoon ja Naantalin jalostamoille sekä rannikkoterminaaleille 

Porvooseen, Naantaliin, Haminaan, Kemiin ja Kokkolaan. Tämän lisäksi prosessille valitaan 

mittarit ja siitä luodaan koulutusmateriaali, joka on saatavilla kaikille työntekijöille. Kuvattu 

säiliöhuoltoprosessi takaa kustannustehokkaan ja laadukkaan säiliöhuollon toteutuksen ja 

huomio toiminnan läpinäkyvyyden läpi säiliöhuoltoprosessin osa-alueiden. 

 

1.1 Työn tausta 

 

Diplomityön toimeksiantaja oli Neste.  Neste tarjoaa korkealaatuisia öljytuotteita ja niihin 

liittyviä palveluja tie-, ilma- ja meriliikenteelle sekä öljy- ja petrokemian teollisuudelle. Neste 

on myös maailman suurin uusituvan dieselin ja uusiutuvan lentopolttoaineen tuottaja. Suomessa 

Nesteellä on kaksi jalostamoa, Porvoossa ja Naantalissa, sekä viisi rannikko- ja 

satamaterminaalia Naantalissa, Porvoossa, Haminassa, Kemissä ja Kokkolassa. Nesteellä on 

lisäksi jalostamot Singaporessa ja Rotterdamissa. (Neste 2020). Tämä työ koski vain Suomen 

jalostamoita ja rannikkoterminaaleja.  

 

Jalostamoilla sekä rannikko- ja satamaterminaaleilla tehtävät säiliöhuollot ovat merkittävä 

kustannuserä, mutta säiliöhuoltojen kokonaisvaltaisen läpiviennin toteutukseen ei ole kuvattu 

yhtenäistä tapaa toimia. Eri paikoissa sovelletaan erilaisia käytäntöjä määrittelyssä, 

suunnittelussa, toteutuksessa ja raportoinnissa, eikä parhaiten toimivia käytäntöjä oltu jaettu eri 

toimipaikkojen välillä. Säiliöhuoltojen erilaiset toimintatavat aiheuttavat haasteita prosessiin 

liittyvien dokumenttien hyödyntämiseen ja toiminnan mittaamiseen. Säiliöhuoltojen toteutus ei 
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tämän takia ole kustannustehokasta eikä systemaattista. Mitä nopeammin säiliöt saadaan 

huollettua, sitä enemmän niitä on käytössä tuotannon tarpeisiin.  

 

Jokaisella säilöttävällä tuotteella on erilaiset ominaisuudet, jotka vaikuttavat säiliön huollon 

suunnitteluun ja aikatauluun. Huollot kestävät kahdesta viikosta jopa vuoteen, joten niiden 

huolellinen suunnittelu on tärkeää. Kun säiliö halutaan huoltaa, eli ottaa pois tuotannosta, on 

tärkeää varmistaa, että tuotannolliset tavoitteet säilyvät. Tämä tarkoittaa sitä, että jokaisella 

huollettavalla säiliöllä tulee olla varasäiliö, jotta huolto ei aiheuta muutosta tuotantoon. 

Säiliöiden huoltoväli on kymmenen vuotta, mutta esimerkiksi lentopolttoaineen säiliöt täytyy 

puhdistaa kolmen vuoden välein. Suurin osa säiliöhuolloista ovat ennakoivaa kunnossapitoa, 

mutta suunniteltujen säiliöhuoltojen lisäksi on ollut muutamia tilanteita, jossa säiliö tai sen 

laitteisto on hajonnut yhtäkkisesti. (Neste Process Specialist 2020) 

 

Nesteellä on Suomessa yhteensä noin 350 säiliötä, joka tarkoittaa sitä, että keskimäärin 35 

säiliötä huolletaan vuosittain. Osa säiliöistä on maanalaisia kalliosäiliötä, mutta suurin osa on 

maanpäällisiä säiliöitä. Jokaisella Nesteen valmistamalla tuotteella ja siihen liittyvillä 

komponenteilla on säiliö. Säiliöissä säilötään esimerkiksi raakaöljyä, nestekaasua, metanolia, 

petrolia, bensiiniä, dieseliä sekä paljon muita kemikaaleja ja lopputuotteita. Porvoon säiliössä 

on liki kahdeksan miljoonaa kuutiometriä varastotilaa raaka-aineille ja Naantalissa yli miljoona 

kuutiometriä. Porvoon vanhimmat säiliöt ovat vuodelta 1965 ja uusin säiliö on rakennettu 

vuonna 2013. Naantalin vanhin säiliö on vuodelta 1948. Kuvassa 1 on Naantalin öljyterminaali. 

(Neste 2020; Neste Process Specialist 2020) 

 

 
Kuva 1 - Naantalin öljyterminaali (Neste, Jalostamot Suomessa 2020) 
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Työn toimeksianto on luoda yhtenäinen säiliöhuoltoprosessi Porvoon ja Naantalin jalostamoille 

sekä rannikkoterminaaleille. Säiliöhuoltoprosessista tehdään prosessikuvaus ja manuaali, johon 

linkitetään oikeat dokumentit prosessin oikeisiin vaiheisiin. Yhteisesti määritellyn prosessin 

avulla luodaan myös mittarit ja koulutusmateriaali sekä viedään Porvoon säiliöhuoltojen 

kymmenenvuotissuunnitelma kunnossapitojärjestelmään. Toimeksianto kestää kuusi 

kuukautta.  

 

1.2 Tavoitteet ja rajaus 

 

Työn tärkeimpänä tavoitteena on kuvata Nesteen säiliöhuoltoprosessi. Kuvaus tehdään 

prosessikaaviona, josta käy ilmi prosessiin osallistuvat tahot ja heidän vastuullansa olevat 

tehtävät. Säiliöhuoltoprosessista tehdään myös manuaali (Work Procedure), josta löytyy 

prosessin versiohistoria, soveltamisala, vastuut, tavoitteet ja kuvaus sekä lyhenteiden 

määritelmät. Manuaaliin liitetään myös säiliöhuoltoprosessiin liittyvät dokumentit kuvauksen 

oikeisiin vaiheisiin. Prosessikuvaus ja manuaali tulee kaikkien työntekijöiden saataville.  

 

Prosessin kuvaamisen lisäksi tavoitteena on määritellä säiliöhuoltoprosessin eri osa-alueiden 

mittarit. Prosessikuvauksen pohjalta luodaan koulutusmateriaali Nesteen henkilökunnalle. 

Tämä lisäksi lisätään Porvoon säiliöhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma eli 

määräaikaistarkastusten erääntymisvuodet kunnossapitojärjestelmään. Työn 

tutkimuskysymykset ovat muotoiltu diplomityön tavoitteita mukaillen:  

 

• Miten säiliöalueen säiliöhuoltoprosessi toimii tällä hetkellä eri toimipaikoissa? 

• Mitä haasteita säiliöhuoltoprosessin toteuttamiseen liittyy ja miten prosessia voitaisiin 

kehittää? 

• Miten säiliöhuoltoprosessi tulisi mallintaa ja dokumentoida? 

• Miten säiliöhuoltoihin liittyvää dokumentointia hallitaan? 

• Kuinka säiliöhuoltoprosessin eri osa-alueita tulisi mitata? 

• Kuinka läpinäkyvää on tulevien säiliöhuoltojen aikataulut? 

• Miten uusi säiliöhuoltoprosessi voidaan kouluttaa kaikille työntekijöille? 
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Diplomityö koskee vain Nesteen Suomen jalostamoita ja rannikkoterminaaleja. Diplomityössä 

ei oteta kantaa siihen mikä on paras tapa toimia, jos eri toimipisteissä on erilaisia toimintatapoja, 

vaan tarkoituksena on tuoda esiin tällaiset ongelmakohdat Nesteen omaisuudenhallinnalle, joka 

tekee lopullisen päätöksen parhaasta toimintamallista.  

 

1.3 Tutkimuksen toteutus 

 

Diplomityö sisältää kirjallisuustutkimuksen ja empiirisen osuuden. Kirjallisuustutkimuksen 

pohjalta kerätään tietoa parhaista käytännöistä. Sen avulla saadaan rakennettua ratkaisu, joka 

perustuu hyväksi todettuihin menetelmiin. Empiirisen tutkimuksen tavoitteena on tutustua 

toimeksiantajan olemassa olevaan aineistoon ja haastatella yrityksen henkilöstöä 

säiliöhuoltoprosessiin liittyen. Haastatteluissa tehtyjen havaintojen pohjalta voidaan tehdä 

päätelmiä nykytilasta ja luoda yrityksen toimintaympäristöön sopiva ratkaisu. 

 

Työ koostuu kuvan 2 mukaisesti kolmesta vaiheesta. Työn alussa kerätään tietoa 

kirjallisuudesta prosessien tunnistamiseen, kuvaamiseen, mittaamiseen ja kehittämiseen. 

Osittain samanaikaisesti käydään läpi jo olemassa olevaa aineistoa ja kartoitetaan haastateltavat 

tahot yhdessä työn ohjaajien kanssa. Kirjallisuustutkimuksen avulla varmistetaan, että 

haastatteluiden pohjalta tehtävässä prosessikuvauksessa on hyödynnetty parhaita käytäntöjä.  

 
Kuva 2 - Työn toteutus 
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Haastatteluissa kartoitetaan kokonaiskuva säiliöhuoltoprosessista eli prosessin nykytila, 

mahdolliset ongelmat ja pullonkaulat, prosessin kulku ja vastuut, olemassa olevat mittarit ja 

mahdolliset uudet mittauskohteet. Haastatteluiden ja parhaiden käytäntöjen pohjalta tehdään 

uusi prosessikuvaus. Prosessikuvauksen valmistuttua kirjoitetaan sen pohjalta manuaali (Work 

Procedure), johon linkitetään eri vaiheissa tarvittavat dokumentit. Prosessille määritellään 

mittarit toimeksiantajan toiveiden ja parhaiden käytäntöjen pohjalta.  

 

Säiliöhuoltoprosessista tehdään koulutusmateriaali, joka tulee kaikkien työntekijöiden 

saataville. Koulutusmateriaali tehdään Nesteen toisen koulutuksen mallin mukaisesti. 

Säiliöhuoltoprosessin kehittämisellä pyritään lisäämään toiminnan läpinäkyvyyttä, jonka takia 

Porvoon säiliöhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma eli tuleva työkuorma viedään 

kunnossapitojärjestelmään ja PowerBi-järjestelmään. 

 

Diplomityön tuotoksena syntyy kuvattu ja kaikille saatavilla oleva säiliöhuoltoprosessi. 

Säiliöhuoltoprosessista on kirjoitettu manuaali, joka sisältää prosessin versiohistorian, 

soveltamisalan, vastuut, tavoitteet, kuvaukset ja lyhenteiden määritelmät. Manuaaliin liitetään 

säiliöhuoltoprosessiin liittyvät dokumentit prosessi oikeisiin vaiheisiin. Manuaali tulee 

kaikkien työntekijöiden saataville Nesteen NMS (Neste Management System) -järjestelmään. 

Prosessikuvauksen ja manuaalin lisäksi työn tuotoksena syntyy myös mittarit, 

koulutusmateriaali sekä säiliöhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma 

kunnossapitojärjestelmään ja PowerBI -raportointi- ja analysointisovellukseen.  

 

Säiliöhuoltoprosessin avulla varmistetaan laadukas säiliöhuoltojen toteutus, joka huomioi 

toiminnan läpinäkyvyyden kaikilla säiliöhuoltoprosessin osa-alueilla. Yhtenäinen 

säiliöhuoltoprosessi käsittää Nesteen Suomen jalostamot ja rannikkoterminaalit. Kun tutkimus 

on tehty ja säiliöhuoltoprosessi on dokumentoitu kaikilta osin, kirjataan lopullinen ratkaisu 

raporttiin. Raportissa tarkastellaan ratkaisun hyötyjä yritykselle, sen käyttöönottoa ja pohditaan 

mahdollisia jatkotoimenpiteitä. Lopussa käydään myös läpi onko työn tavoitteet saavutettu. 
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1.4 Raportin rakenne 

 

Diplomityön raportti koostuu 7 luvusta. Ensimmäisessä luvussa on johdanto, jossa käydään läpi 

työn tausta, tavoite ja rajaukset, tutkimuksen toteutus ja työn tuotokset. Toisessa, kolmannessa 

ja neljännessä luvussa on työn kirjallisuustutkimus. Kirjallisuustutkimuksessa tarkastellaan 

parhaita käytäntöjä prosessien mallintamiseen, työntekijöiden koulutukseen ja kunnossapidon 

suunnitteluun. Viidennessä kappaleessa käydään läpi säiliöhuoltoprosessin nykytila 

tutustumalla olemassa olevaan sisäiseen aineistoon ja tekemällä haastatteluita prosessiin 

osallistuvien henkilöiden kanssa. Kuudennessa kappaleessa tarkastellaan työn tuotoksia, miten 

niihin päästiin, miten ne onnistuivat ja miten ne implementoitiin yritykseen.  Viimeinen kappale 

on yhteenveto työstä. 
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2 PROSESSIEN KUVAAMINEN 
 

Organisaatioiden toiminta rakentuu sadoista prosesseista. Prosessit ovat olemassa, vaikka niitä 

ei olisi kuvattu. Ilman kuvaamista, prosesseja ei kuitenkaan voida hyödyntää. Prosessien avulla 

organisoidaan ja ohjataan organisaation toimintaa sekä hankitaan ymmärrystä siitä, miten 

organisaatio on rakentunut prosessien ympärille. Organisaation prosessien tulee linkittyä 

toisiinsa ja niitä tulee johtaa ja kehittää, jotta niistä saadaan mahdollisimman paljon hyötyjä. 

Prosessien avulla toteutetaan yrityksen strategiaa käytännössä ja niissä syntyy käytännön hyöty 

ja arvo asiakkaalle. (Laamanen 2008: 150–155; Logistiikan maailma 2020.)  

 

Prosessien kuvaamisen avulla niiden suorituskyvylle voidaan asettaa tavoitteita ja mittareita, 

joiden avulla voidaan seurata strategian toteutumista ja voidaan ymmärtää toiminnan 

vaikutuksia koko organisaatiossa. Prosessikuvauksien avulla mallinnetaan organisaation 

toimintaa, jotta sitä voidaan ymmärtää ja analysoida. Prosessikuvaukset ovat viestinnän välinen 

ja siksi niiden tekemiseen tulee panostaa. (Laamanen 2008: 150; Laamanen 2001: 75). Tässä 

luvussa käydään läpi mitä prosessi käsitteenä tarkoittaa ja miten prosessi voidaan tunnistaa ja 

kuvata. 

 

2.1 Prosessi käsitteenä 

 

Prosessi sanaa käytetään useissa eri merkityksissä. Sana on peräisin latinankielisistä sanoista 

processus ja procedure, jotka tarkoittavat “eteenpäin viemistä”. Prosessissa viedään jotain 

eteenpäin ja se jokin jalostuu prosessin aikana. Se voi olla esimerkiksi materiaalia tai 

informaatiota, joka jalostuu prosessin aikana prosessin tuotokseksi. (Modig & Åhlström 2013: 

19). Monesti mikä tahansa toiminta voidaan nähdä prosessina. Tässä raportissa keskitytään 

liiketoimintaprosesseihin, eli prosesseihin, jotka tapahtuvat organisaatiossa. (Laamanen 2001: 

19). Kai Laamanen (2001) on kirjassaan Johda liiketoimintaa prosessien verkkona – ideasta 

käytäntöön määritellyt liiketoimintaprosessin seuraavasti: 

“Liiketoimintaprosessi on joukko loogisesti toisiinsa liittyviä toimintoja ja 

niiden toteuttamiseen tarvittavia resursseja, joiden avulla saadaan aikaan 

toiminnan tulokset.” 
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Prosessit koostuvat useista tehtävistä, jotka tekemällä voidaan saavuttaa prosessin tavoite. 

Prosessin tavoite on tuottaa palvelu tai tuote ja sen tekemiseksi tarvitaan resursseja, kuten 

osaamista, työaikaa, menetelmiä, rahaa, laitteita ja koneita sekä tiloja. Prosessi on toistuva 

tapahtumien ketju, jolle on määritelty syötteet ja tuotokset ja sillä on aina selkeä alku ja loppu. 

Prosessin idea siis on, että on olemassa jotain toimintaa joka toistuu, joka voidaan mallintaa ja 

jota voidaan kehittää. (Laamanen 2001: 20).  

 

Prosessien tulisi alkaa asiakkaan tarpeesta ja päättyä asiakkaan tarpeen tyydyttämiseen. 

Prosessin tulee täyttää asiakkaan prosessille kohdistamat odotukset, tarpeet ja vaatimukset. 

Prosessin asiakas voi olla yrityksen sisäinen tai ulkoinen asiakas, joka hyötyy prosessin 

lopputuotoksesta. Kuvassa 3 on yksinkertaistettu kuva prosessista. Prosessi alkaa asiakkaan 

tarpeesta ja päättyy asiakkaan tarpeen tyydyttämiseen. Prosessi saa asiakkaalta tai toimittajalta 

syötteitä, lähtötietoja tai materiaalia, jotka muuttuvat prosessin aikana tuotokseksi, jonka 

asiakas vastaanottaa.  (Krogstie 2016: 1; Laamanen 2008: 150; Logistiikan maailma 2020).  

 
Kuva 3 - Prosessi ja sen kytkeytyminen asiakkaaseen (Martinsuo & Blomqvist, 2010) 

 

Prosessilla tulee aina olla omistaja. Prosessin omistaja on vastuussa prosessin operatiivisesta 

johtamisesta ja prosessin toiminnan kehittämisestä. Hänen vastuullaan on määrittää toimiva 

prosessikokonaisuus ja rajapinnat muihin prosesseihin. Omistaja määrittelee prosessin alun ja 

lopun. Prosessin omistaja on vastuussa prosessien mittareiden määrittelystä ja suorituskyvyn 

seurannasta, eli hän varmistaa, että prosessin tulokset vastaavat sille asetettuja tavoitteita. 

Yhteistyössä prosessin muiden sidosryhmien kanssa, omistaja kehittää prosessia ja ohjeistaa 

muutostarpeissa. Prosessin omistaja varmistaa prosessiin osallistuvien henkilöiden tehokkaan 

toiminnan. Joissain tapauksissa prosessi ylittää organisaatiorajat, jolloin prosessin eri vaiheilla 

on eri omistajat. (JUHTA 2012: 4; Lecklin 2002: 145–146). 
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Hyvä prosessi luo asiakkaalle arvoa ja on yhdistetty liiketoiminnan tavoitteisiin. Hyvän 

prosessin tuotokset ovat onnistuneita ja syntyvät tehokkaasti halutussa laadussa ja ajassa. Hyvä 

prosessi tuo poikkeamat esille, jotta prosessia voidaan jatkuvasti kehittää. Prosessin tulee olla 

selkeästi dokumentoitu ja kaikkien tiedossa, jotta kaikki voivat noudattaa yhteisiä 

toimintatapoja. Prosessia pitää voida johtaa, eli sille tulee olla määritelty mittarit, joita seurataan 

jatkuvasti. (Logistiikan maailma 2020).  

 

Prosesseja on useita erityyppisiä. Tuotteen tai palvelun tuottaminen ja siihen liittyvät toiminnot 

ovat yrityksen ydinprosesseja. Ydinprosessit kulkevat yrityksen toimintojen yli päästä päähän. 

Ne tuottavat ulkoiselle asiakkaalle arvoa ja yritykselle tuloa. Ydinprosessit vievät suhteessa 

eniten yrityksen voimavaroja eli aikaa, rahaa ja huomiota. Ydinprosessien tuotoksia ovat 

yrityksen tuotteiden tai palveluiden lisäksi myös niiden markkinointi ja myynti, 

asiakassuhteiden ylläpito ja uusien asiakkaiden hankkiminen. Organisaatio ei pysty toimimaan 

pelkästään ydinprosessien varassa, vaan toiminnan tueksi tarvitaan tukiprosesseja. 

Tukiprosessit tuottavat arvoa yrityksen sisäisille asiakkaille ja niiden tuotokset muodostavat 

resursseja ydinprosessien suorittamiseksi. (Aunola 2017; Lantto 2017; Laamanen 2001: 56). 

 

Prosessit voidaan jakaa myös pää- ja aliprosesseiksi. Pääprosessi jakautuu useaksi 

aliprosessiksi.  Aliprosessit ovat itsessään kokonaisia prosesseja, mutta ne liittyvät 

pääprosessiin. Prosessien hierarkia auttaa ymmärtämään prosesseja eri vaatimustasoilla. 

Esimerkiksi yrityksen toimitusjohtaja voi haluta tarkastella prosessimaisemaa yleisesti, kun 

taas työnjohtaja haluaa tarkastella aliprosesseja, jotka kuuluvat hänen tiiminsä vastuualueelle. 

(Sharma 2015: 99).  

 

JUHTA (Julkisen hallinnon tietohallinnon neuvottelukunta) on määritellyt prosesseille tasot 

kuvan 4 mukaisesti. Mitä alemmas prosessitasoilla mennään, sitä yksityiskohtaisemmaksi 

prosessien kuvaus muuttuu. Ylimmällä prosessitasolla on kuvattu yrityksen ydinprosessit ja 

tukiprosessit. Ylimmän tason prosessit kuvataan usein prosessikarttaan, jonka avulla voidaan 

hahmottaa yrityksen toiminnan kokonaiskuva. Seuraavalla tasolla kuvataan toimintamalli, josta 

käy ilmi prosessihierarkia eli se, miten prosessit jakautuvat aliprosesseiksi. Toimintamallit 

kuvataan kolmannella tasolla eli prosessin kulku –tasolla vielä tarkemmin. Kolmannella tasolla 

käy ilmi työvaiheet, toiminnot ja toiminnoista vastaavat toimijat. Alimmalla tasolla kuvataan 
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prosessin kulku vielä yksityiskohtaisemmin, jolloin kuvauksesta käy ilmi kaikki prosessin 

sisäiset ja ulkoiset riippuvuudet sekä miten tieto eri toimintojen välillä liikkuu. (JUHTA 2012: 

6–9).  

 

 
Kuva 4 - Prosessihierarkia (JUHTA 2012: 6) 

 

Kuvassa 4 oleva prosessihierarkia on julkisen hallinnon suositus ja usein yrityksillä on omat 

määritelmänsä prosessitasoille. Prosessihierarkian rakentaminen on haastavaa, mutta selkeä 

rakenne on perusedellytys prosessijohtamiselle. Tasoja ei tulisi olla liian montaa, sillä 

prosessien hallittavuus saattaa kärsiä. Suositeltava määrä on 2–4 prosessitasoa. (Lecklin 2002: 

148).  

 

2.2 Prosessin tunnistaminen ja kuvaaminen 

 

Prosessien avulla kuvataan organisaation toimintaa ja toiminnan logiikkaa. Prosessit kuvaavat 

sitä toimintojen sarjaa, minkä avulla organisaatio saavuttaa tuloksensa. Jotta prosessia voidaan 
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hyödyntää, tulee se kuvata. Prosessikuvausten avulla saadaan ymmärrystä siitä, mikä on 

kriittistä organisaation tavoitteiden saavuttamisessa. (Laamanen 2001: 37). Prosessikuvaukset 

ovat johdon, kehittäjien, esimiesten ja työntekijöiden yhteinen työväline, joiden avulla voidaan 

tarkastella organisaation toimintatapoja. Niiden avulla voidaan esimerkiksi mitata työn 

kuormitusta, selkiyttää työntekijöille työnjakoa ja vastuita, määritellä resurssitarpeita ja 

kouluttaa uusia työntekijöitä. Prosessin kuvaaminen tarkoittaa  lisäarvoa tuottavien tehtävien 

tunnistamista ja kuvaamista sekä prosessiin liittyvien tieto- ja materiaalivirtojen määrittämistä. 

(JUHTA 2012: 3; Martinsuo & Blomqvist 2010: 9).  

 

Hyvä prosessikuvaus sisältää prosessin kriittiset tehtävät ja tehtävien väliset riippuvuudet. 

Prosessikuvaus parantaa prosessissa työskentelevien ihmisten yhteistyötä. Selkeästi kuvattujen 

prosessien avulla on helpompaa tunnistaa kehittämiskohteet ja vaaditut kehitystoimenpiteet. 

(JUHTA 2012: 4–5; Laamanen 2001: 76). Yrityksen ulkopuolisen henkilön kuvatessa 

prosessia, tulee hänen keskittyä faktoihin ja käytäntöön. Tietoa voidaan kerätä järjestelmistä ja 

niiden sisältämistä dokumenteista. Tapauksissa, jossa prosessista on jo olemassa 

dokumentaatiota, voidaan sitä käyttää lähtökohtana keskusteluille. Prosessin kuvaajalla tulee 

olla systemaattinen ja ystävällinen lähestymistapa haastatteluihin ja tapaamisiin. Tarkoitus on 

luoda kokonaiskuva eri puolelta organisaatiota saaduista tiedoista. Syntynyt prosessikuvaus 

voidaan vahvistaa prosessiin osallistuvien henkilöiden kautta.  (Sharma 2015: 100–101). 

 

Ennen prosessin kuvaamista, on prosessi tunnistettava. Prosessin tunnistamisen keskeinen 

tavoite on vastata kysymykseen, miksi prosessi on olemassa ja mitä lisäarvoa se tuottaa 

organisaatiolle ja sen sidosryhmille. On myös hyvä tunnistaa, mihin kohtaan yrityksen 

prosessiarkkitehtuuria yksittäinen prosessi kuuluu ja miten se kytkeytyy muihin prosesseihin. 

(JUHTA 2012: 7; Martinsuo & Blomqvist 2010: 8–9).  

 

Prosessin tunnistamisessa kerätään tietoa prosessin nykytilasta. Tyypillisesti prosessia 

tunnistettaessa tehdään haastatteluja tai pidetään workshop-tyyppisiä tapaamisia prosessiin 

osallistuvien henkilöiden kanssa. Näin ei saada tietoa vain prosessista, vaan myös siitä miten 

organisaatio on rakentunut prosessin ympärille, mitä järjestelmiä käytetään ja miten dataa 

säilytetään. Prosessin omistajuus tulisi myös tunnistaa. Tunnistamisvaiheessa saattaa selvitä 

erovaisuuksia tulkinnassa ja toteutuksessa. Ylemmällä tasolla voidaan ajatella prosessin olevan 
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tietynlainen, mutta lattiatasolla prosessi tapahtuu toisella tavalla. Molemmat näkökulmat ovat 

tärkeitä, sillä ne antavat käsityksen siitä mitä prosessilta odotetaan ja mikä on todellinen 

prosessin nykytila. (Sharma 2015: 100). 

 

Prosessien tunnistamisessa määritetään mistä prosessi alkaa ja mihin se päättyy. 

Tunnistamisvaiheessa voidaan myös tarkastella ketkä ovat prosessin keskeiset asiakkaat, mitä 

tuotoksia prosessi tuottaa ja mitä syötteitä se saa. (Laamanen 2001: 52). Prosessin 

tunnistamisen toimii lähtökohtana kuvaamiselle. Kuvaamisen tulee olla systemaattista ja se 

voidaan Dumas yms. (2013) mukaan jakaa viiteen vaiheeseen seuraavasti: 

1. Tunnista prosessin rajat 

2. Tunnista aktiviteetit ja tapahtumat 

3. Tunnista resurssit ja niiden vaihto 

4. Tunnista ohjausvirta 

5. Tunnista muut elementit 

 

Prosessin rajojen tunnistamisella pyritään ymmärtämään prosessin laajuus. Tällä tarkoitetaan 

sitä, että ymmärretään prosessin käynnistävät tapahtumat ja prosessin päättävät tulokset, eli 

prosessin alku ja loppu. Tämän jälkeen voidaan tunnistaa prosessin pääaktiviteetit eli prosessin 

tehtävät ja tapahtumat. Prosessin pääaktiviteetit ovat vain lähtökohta prosessin kuvaamisella ja 

aktiviteettejä tunnistetaan ja lisätään prosessiin, kun saadaan lisää tietoa prosessin kulusta. 

Tässä vaiheessa ei ole tärkeintä tunnistaa aktiviteettien oikeaa järjestystä, vaan pyrkiä 

ymmärtämään millaisia erilaisia tehtäviä prosessiin kuuluu. (Dumas ym. 2013: 167–168).  

 

Prosessien resurssit voidaan määritellä, kun tiedetään prosessin pääaktiviteetit. Resurssien 

tunnistaminen alkaakin tunnistamalla kuka on vastuussa eri aktiviteeteistä. Koska prosessin 

aktiviteetit eivät vielä välttämättä ole oikeassa järjestyksessä, on tässä vaiheessa hyvä myös 

tunnistaa, miten tuote tai informaatio liikkuu ihmiseltä ihmiselle tai osastolta toiselle. Tällöin 

saadaan tietoa siitä, miten resurssit vaihtuvat ja mitä asioita täytyy olla suoritettuna ennen kuin 

resurssi vaihtaa omistajaa. (Dumas ym. 2013: 168). 

 

Resurssien vaihtopaikat määrittävät prosessin alustavan ohjausvirran. Ohjausvirran 

määrittelyssä etsitään vastauksia siihen, milloin ja miksi aktiviteetit toteutetaan.  Näiden avulla 
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pyritään tunnistamaan tehtävien järjestystä ja riippuvuuksia, päätöksentekopisteitä, 

samanaikaisesti tapahtuvia aktiviteettejä ja mahdollisia toistoja. Lopuksi tunnistetaan vielä 

muut prosessin elementit kuten järjestelmät, datan kulku ja niiden yhteys prosessiin. (Dumas 

ym. 2013: 169–170).  

 

Prosessien mallintaminen on lähtökohta prosessijohtamiselle, josta puhutaan lisää kappaleessa 

3. Prosessijohtaminen lähtee kuitenkin liikkeella aina prosessien tunnistamisesta ja 

kuvaamisesta sillä, jotta prosesseja voidaan tulevaisuudessa kehittää, täytyy ne olla kuvattu. 

Hyvin mallinnetun prosessin avulla voidaan Laamasen ja Tinnilän (2009) mukaan saavuttaa 

esimerkiksi seuraavanlaisia hyötyjä: 

- Asiakas kokee saavansa parempaa palvelua ja halukkuus ostaa vastaavia palveluita 

uudestaan lisääntyy 

- Ihmiset ymmärtävät paremmin oman roolinsa toiminnassa ja heidän motivaationsa 

arvon luomiseen kasvaa 

- Asiakkaan tarpeet ymmärretään paremmin ja niitä osataan hyödyntää 

kehittämispäätöksissä vahvemmin, minkä seurauksena saadaan entistä parempia 

tuotteita ja palveluita 

 

2.3 Prosessin kuvaustekniikat 

 

Prosessien kuvaaminen on tietämyksen jakamista ja vain mallinnettua tietoa voidaan jakaa. 

Hyvin tehdyn prosessikuvauksen avulla voidaan luoda yhtenäisiä rakenteita organisaatioon ja 

sen avulla mahdollistaa sujuva yhteistyö. (Laamanen & Tinnilä 2009: 29). Prosessikuvauksen 

teko voidaan aloittaa karkean prosessikuvauksen laatimisella, jota täydennetään tutkimuksen 

edetessä.  Prosessia kuvattaessa on tärkeää pohtia, kuinka tarkalla tasolla se halutaan kuvata. 

Prosessista on tehtävä yksityiskohtainen kuvaus silloin, kun prosessi tulee aina toteuttaa täysin 

samanlaisena. Tällöin varmistetaan, että prosessia toteuttavilla tahoilla on asioista 

yhdenmukainen tieto. Prosessikuvausta ei kannata viedä liian yksityiskohtaiselle tasolle, jos ei 

sen täsmälleen samanlainen toteuttaminen ole välttämätöntä. (Martinsuo & Blomqvist 2010:11; 

Sharma 2015: 100). 
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Prosessin kuvaamisen tavoitteena on ymmärtää, miten prosessi toimii ja miten eri rooleissa 

olevien ihmisten tulee toimia, jotta prosessi ja sen toiminta on tehokasta. Yritysten tulisi 

standardoida prosessien kuvaustapa. Prosessikaavion laatiminen voidaan aloittaa, kun prosessin 

rajaus, tarkoitus, asiakas, vaatimukset, tuotos ja vastuut on selvillä. Nämä tiedot ovat kriittisiä 

kaavion kannalta, jotta tiedetään mihin kaaviossa täytyy kiinnittää erityistä huomioita. 

Prosessikaavion avulla kerrotaan visuaalisesti, kuka tekee ja mitä tekee. Yksityiskohtaisen 

prosessikaavion laatimiseen on olemassa useita eri kuvaustapoja, joista yleisimpiä ovat 

vuokaavio, uimaratakaavio ja prosessin tekstimuotoinen ohjeistaminen. Usein prosessin 

tekstimuotoinen kuvaus täydentää visuaalisia kuvaustapoja. (Arter 2017: 2; Laamanen 2001: 

92) 

 

Prosessien kuvaamiseen ei ole standardoitua tapaa, mutta tietyt merkintätavat ovat hyvin 

vakiintuneita. Useilla organisaatioilla on omat prosessien kuvaustekniikat, jotka ovat usein 

varioituneet jostain vakiintuneemmasta tavasta. Kuvassa 5 on vuo- ja uimaratakaavioissa usein 

käytetyt merkintätavat. Tehtävien symbolina käytetään suorakulmiota, päätöksen symbolina 

salmiakkikuviota ja tiedonkulun symbolina nuolta. Prosessin aloitus ja lopetus merkitään 

soikiolla. Prosessikaaviot voivat sisältää myös ennalta määriteltyjä prosesseja, joiden 

symbolina käytetään suorakulmiota, jonka sisällä on neliö. (Martinsuo & Blomqvist 2010: 11). 
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Kuva 5 - Prosessikaaviossa käytettävät symbolit (JUHTA 2012: 16-17) 

 

Vuo- ja uimaratakaaviot koostuvat tehtävistä ja päätöksistä, mutta niiden erona on se, että 

uimaratakaaviosta käy ilmi kuka minkäkin tehtävän toteuttaa. Kuvassa 6 on esimerkki 

uimaratakaaviosta. Tyypillisesti roolit on sijoitettu vasempaan laitaan siinä järjestyksessä, kun 

ne tulevat mukaan prosessiin. Tehtävien sarja etenee vasemmalta oikealla. Samaan aikaan 

tapahtuvat tehtävät kuvataan allekkain. Tällä tavoin saadaan selkeä kuva prosessin 

etenemisestä. Roolissa voi olla tekijän tehtävänimike tai yksikkö, joka työn tekee (esim. 

työsuunnittelija, kunnossapito), mutta kaikkien roolien tulee olla yhtenäiset. Vuokaavioita 

käytetään prosessien yksityiskohtaisemmassa kuvaamisessa, esimerkiksi yhden henkilön 

työtehtävien kuvaamisessa. Vuokaavio etenee ylhäältä alas. Vuokaaviota voi käyttää 

prosessikaaviota täydentävänä työohjekuvauksena. (Arter 2017; Laamanen 2001: 80; Lecklin 

2002: 203-204).  
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Kuva 6 - Esimerkki uimaratakaaviosta (Laamanen 2001: 79) 

 

Prosessi tulisi kuvata sille tarkkuudelle, että sen toimintalogiikka tulee ilmi. Moniin 

prosesseihin liittyy jopa satoja tehtäviä, joita kaikkia ei kuitenkaan kannata kuvata kaavioon, 

jonka tavoitteena on tarjota ymmärrystä prosessin toiminnasta. Ihmisen omaksumiskyvyn 

kannalta on myös tärkeää, ettei tehtäviä ole liikaa yhdessä kaaviossa. Prosessikaavion tulisi 

mahtua yhdelle sivulle, jolloin tehtäviä mahtuu 10–20 kappaletta. Tehtävien tulisi olla saman 

tasoisia, jotta ymmärrettävyys säilyy. Jos prosessikaaviosta uhkaa tulla liian monimutkainen, 

kannattaa se ensin kuvata korkeammalla tasolla. Tällöin voidaan tehdä kaavio, joka sisältää 4–

7 vaihetta, jotka jakautuvat yksityiskohtaisempiin kaavioihin.  Prosessikaavioon voidaan liittää 

myös muuta tarpeellista informaatiota, kuten yhteydet tietojärjestelmiin tai muihin 

prosesseihin. Tärkeää on kuitenkin huolehtia, että prosessikaavio pysyy tarpeeksi 

yksinkertaisena. (Laamanen 2001: 81–82; Lecklin 2002: 157–158). 

 

Prosessin kuvaaminen ei pääty prosessikaavion laatimiseen. Prosessikaavion lisäksi prosessista 

kannattaa tehdä tekstimuotoinen kuvaus. Kai Laamanen on määritellyt kirjassaan Johda 

liiketoimintaa prosessien verkkona – ideasta käytäntöön (2001) seuraavan suosituksen 

prosessin tekstimuotoisen kuvauksen sisällöstä: 

- Soveltamisalue 

- Asiakkaat, heidän tarpeensa ja vaatimuksensa 
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- Tavoite 

- Syötteet ja tuotokset 

- Vastuut 

 

Soveltamisalueen kuvaus kertoo miten ja mihin prosessia sovelletaan. Prosessin soveltaminen 

voi liittyä tiettyihin tuotteisiin, asiakkaisiin tai tilanteisiin. Jos soveltamisalue on kriittinen, 

voidaan myös kertoa mitkä asiat eivät kuulu prosessiin. Prosessin asiakas on prosessin 

lopputuloksen vastaanottaja. Prosessin asiakkaiksi voidaan määritellä laajimmillaan kaikki, 

joihin prosessi vaikuttaa. Kuvaukseen kannattaa kuitenkin valita vain 3–5 tärkeintä asiakasta. 

Asiakkaan tarve voidaan määritellä karkealla tasolla tai tarpeita voidaan ajatella asiakkaan 

kriittisinä vaatimuksina prosessille. (Laamanen 2001: 89–90). 

 

Prosessin päämäärä eli sen tarkoitus, tavoite tai missio, on prosessin rooli organisaation 

menestymisessä. Prosessin tavoitetta voidaan lähestyä strategian kautta tai systeemien 

suunnalta. Parhaimmillaan prosessin tavoite kiteytyy prosessin nimeksi, jolloin kuvaus 

konkretisoi prosessin tavoitetta. (Laamanen 2001: 90–91). 

 

Prosessin syötteet ja tuotokset tulisi lisätä kuvaukseen mahdollisimman konkreettisina. 

Kuvauksessa voidaan myös käydä läpi, miten tuotoksia käsitellään ja hallitaan. Jos tuotoksia 

on paljon, ne kannattaa ryhmitellä suurempiin kokonaisuuksiin, jotta kuvauksesta saadaan 

mahdollisimman selkeä. (Laamanen 2001: 91–92).  

 

Prosessin vastuut eli keskeiset roolit tulisi kuvata, jotta käy selkeästi ilmi se, mitä ihmiset 

tekevät prosessissa. Vastuiden kuvaus on käytännössä sanalinen selitys prosessikaaviosta. 

Jokainen prosessin rooli kannattaa esittää omana kokonaisuutenaan, jotta prosessiin 

osallistuvien henkilöiden on helppo tunnistaa oma roolinsa ja siihen liittyvät tehtävät ja vastuut. 

(Laamanen 2001: 94). 

 

Prosessin tekstimuotoinen kuvaus voi sisältää myös tarkemman ohjeistuksen siitä, miten 

prosessin tehtävät suoritetaan. Työohjeistuksessa (Work Procedure) kuvataan prosessi 

yksityiskohtaisemmalla tasolla kuin prosessikaaviossa. Siitä käy ilmi kuka on vastuussa 

mistäkin prosessin vaiheesta, milloin prosessin eri vaiheet tapahtuvat ja mitä spesifikaatioita 
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liittyy prosessin eri vaiheisiin. Tämän lisäksi kriittisistä tehtävistä voidaan laatia työohje (Work 

Instruction) tai standardi (Standard Operating Procedure).  (Tallyfy 2020). 

 

Työohjeistus sisältää ohjeet siitä, miten jokin tehtävä suoritetaan. Ohjeistukset ovat yhtä 

tärkeitä kuin prosessitkin. Niiden avulla voidaan tehdä jokin tehtävä toistuvasti samalla tavalla, 

vähentää inhimillisiä virheitä ja kouluttaa uudet työntekijät tekemään työt tietyllä laadulla. 

Ilman ohjeistuksia toiminnassa luotetaan liikaa muistiin ja jossain kohtaa se ei enää riitä. 

Selkeän ohjeistuksen avulla työtä voidaan kehittää ja ongelmakohdat on helppo tunnistaa. 

(Mulholland 2020).  

 

2.4 Johtopäätökset  

 

Prosessille ominaista on, että sillä on selkeä alku ja loppu ja sille on määritelty omistaja. 

Prosessin omistaja on vastuussa prosessin kuvaamisesta ja kehittämisestä. Prosessin tulisi olla 

yhdistetty liiketoiminnan tavoitteisiin ja sen tulosten tulee vastata sille asetettuja tavoitteita. 

Prosessit voidaan jakaa eri tasoille ja eri tasoilla prosessikuvausten yksityiskohtaisuutta voidaan 

lisätä. 

 

Prosessikuvaukset ovat välttämättömiä, jos prosesseja halutaan johtaa, kehittää ja mitata. 

Prosessikuvauksen tulee sisältää prosessin kannalta kriittiset asiat. Sen laatiminen alkaa 

prosessin tunnistamisella. Prosessista tulee tunnistaa sen asiakkaat, syötteet, rajat, aktiviteetit, 

resurssit, ohjausvirta ja mahdolliset muut elementit.  

 

Tärkeintä on keskittyä faktoihin ja luoda saaduista tiedoista kokonaiskuva. Prosessikuvauksesta 

tulee käydä ilmi, miten prosessi toimii ja miten eri henkilöiden tulee toimia. 

Prosessikuvaukseen ei kannata kuvata kaikkia prosessin tehtäviä, vaan ne, jotka ovat prosessin 

toteuttamisen kannalta kriittisiä. Yleisimmät prosessin kuvaustekniikat ovat uimaratakaavio ja 

vuokaavio. Säiliöhuoltoprosessi kuvataan uimaratakaavioon. Tämän lisäksi prosessista luodaan 

tekstimuotoinen ohjeistus, joka sisältää yksityiskohtaisempia selityksiä prosessin vaiheista ja 

eri vaiheisiin liittyvistä dokumenteista. Prosessin kuvaaminen luo pohjan sen mittaamiselle ja 

kehittämiselle, joita käsitellään seuraavassa luvussa tarkemmin.  
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3 PROSESSIN HALLINTA 
 

Prosessin kuvaaminen ei itsessään muuta toimintaa prosessin mukaiseksi. Prosesseja täytyy 

johtaa, mitata, kehittää ja kouluttaa, jotta toimintaa voidaan viedä prosessiohjautuvampaa 

suuntaan. Tässä luvussa käydään läpi prosessin mittaaminen ja erilaiset prosessin mittarit ja 

tarkastellaan prosessin kehittämistä ja jatkuvaa parantamista sekä prosessin kouluttamista 

työntekijöille.  

 

3.1 Prosessin mittaaminen 

 

Prosessin mittaaminen tulee väistämättä vastaan, jos prosessia halutaan kehittää myös sen 

kuvaamisen jälkeen. Mittareiden määrittelyä varten kannattaa Kai Laamasen (2008) mukaan 

pohtia vastausta kysymykseen: mikä on prosessin tarkoitus ja miten tämän tarkoituksen 

toteutumista mitataan. Mittaaminen on välttämätöntä prosessin suorituskyvyn hallitsemiseksi 

ja kehittämiseksi. Mittareiden avulla kerätään tietoa siitä, mitä prosessissa oikeasti tapahtuu. 

Sopivien mittareiden valitseminen voi kuitenkin olla hankalaa. Tärkeintä olisi löytää prosessille 

olennaiset mittarit, eli ns. keskeiset suorituskykyindikaattorit (Key Performance Indicators, 

KPI). Mittareita valitessa tulee kiinnittää huomiota seuraaviin mittareille tärkeisiin 

vaatimuksiin (Franceschini ym. 2019: 7): 

- Mittarin tulee edustaa prosessin tavoitteita tehokkaasti 

- Mittarin tulee olla yksinkertainen ja helppo tulkita 

- Mittarin tulee pystyä vastaamaan organisaation muutoksiin 

- Mittariin liittyvän tiedonkeruun ja tiedon käsittelyn tulee olla helppoa 

- Mittaria tulee olla helppo ja nopea päivittää  

 

Prosessin mittareiden valintaan vaikuttaa myös näkökulma, josta prosessia halutaan mitata. Kai 

Laamanen antaa kirjassaan Johda suorituskykyä tiedon avulla - ilmiöstä tulkintaan (2008) 

esimerkkejä eri näkökulmista ja niiden vaikutuksesta mittareihin (taulukko 1). Prosessin 

suorituskykyä voidaan mitata useasta näkökulmasta riippuen siitä, mikä on tärkeää ja 

ajankohtaista prosessin kehittämisen ja ohjaamisen kannalta. (Laamanen 2008: 170). 
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Taulukko 1 - Näkökulmien vaikutus mittareihin (Laamanen 2008: 170) 

Näkökulma Asia tai ilmiö, jota mitataan Mittari 

Asiakas Asiakkaan kokemus tuotoksesta, 

tuotteesta tai palvelusta 

Asiakaspalaute 

Reklamaatiot 

Menetetyt kaupat 

Tuotos, tuote tai 

palvelu 

Yhdenmukaisuus spesifikaatioon 

Menekki 

Kannattavuus 

Tehokkuus tai tuottavuus 

Poikkeamat 

 

Valmistuneet tuotteet 

Hinta-Kustannukset 

Prosessi, toiminta, 

resurssit 

Virtaus ja kapasiteetti 

Läpimenoaika 

Kustannukset 

Laatukustannukset 

 

Hävikki 

Palvelukyky ja joustavuus 

Poikkeamat 

Tekijöiden kokemus 

Arvo/panostukset 

Palvelutapahtumia/viikossa 

Tilauksesta toimitukseen 

Välitön työ ja materiaalikulut 

Korjaus ja takuu kulut 

Tuotteita varastossa 

Palveluun jonotusaika  

Tekijän palaute 

Syöte Yhdenmukaisuus spesifikaatioon 

Saatavuus 

Poikkeamat 

Toimitusajanpito 

Toimittaja Toimituskyky 

Toimittajan kokemus 

Auditointihavainnot 

Toimittajapalaute 

 

 

Prosessin asiakas voi olla yrityksen sisäinen tai ulkoinen asiakas, johon prosessi vaikuttaa. 

Laamasen (2008) mukaan prosessi voi vaikuttaa jopa 15–20 henkilöön, mutta suorituskyvyn ja 

mittaamisen kannalta vain noin 3-5 ovat tärkeitä. Muut asiakkaat mielletään tunnetummin 

prosessin sidosryhmiksi. Jos mitataan prosessia asiakkaan näkökulmasta, on mittaamista 

pohdittava asiakkaan kokeman palvelun ja tuotteen laadun kautta. Prosessia voidaan silloin 

mitata asiakaspalautteen, reklamaatioiden tai menetettyjen kauppojen kautta. Prosessin 

toimittajille voidaan tehdä saman tyylisiä analyysejä kuin asiakkaillekin. Toimittajat ovat 

prosessin yksi sidosryhmä. (Laamanen 2008: 172; 201).  
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Prosessin tuotos, tuote tai palvelu on prosessissa syntyvä tavara, tieto tai tapahtuma. Erityisesti 

tavaroita tuottavat yritykset spesifioivat tarkasti tuotteen ominaisuudet ja näitä ominaisuuksia 

testaan ennen tavaran lähettämistä asiakkaalle. Testien tulokset kertovat siitä, miten prosessi 

toimii. Huonot testitulokset viittaavat siihen, että prosessi ei toimi halutusti ja tuota tuotteita 

halutussa laadussa. Tuotosta, tuotteita ja palveluita voidaan mitata esimerkiksi poikkeamien, 

valmistuneiden tuotteiden tai tuotteen hinnan ja kustannusten kautta. Syötteitä mitataan saman 

tyyppisesti kuin tuotoksia, ominaisuuksien kautta. Syötteisiin kohdistuvat vaatimukset tulee 

olla tarkasti määritelty, jotta niitä voidaan mitata. (Laamanen 2008: 175, 201).  

 

Prosessin toimintaa ja resursseja mitataan erityisesti tuotantoympäristössä paljon. Toimintaa ja 

resursseja mitataan arvon suhteena panokseen. Yleisimpiä prosessin mittauskohteita ovat 

(Laamanen 2008: 178):  

- Tehokkuus 

- Virtaus ja kapasiteetti 

- Läpimenoaika 

- Kustannukset 

- Laatukustannukset 

- Palvelukyky 

- Poikkeamat 

- Riski 

- Tekijöiden palaute  

 

Tehokkuutta mitataan usein arvon suhteena panokseen. Sitä voidaan mitata esimerkiksi työn 

tehokuutena, laitteiden ja koneiden tehokkuutena tai tilojen tehokkuutena. Mittareita voisi siis 

olla tuotokset per työtunti, valmistuneet tuotteet per työtunti tai myynti per pinta-ala. 

Tehokkuutta ja tuottavuutta voidaan valmistavassa teollisuudessa myös mitata sitoutuneen 

pääoman kiertonopeutta tarkastelemalla, eli laskemalla esimerkiksi tuotannon arvon suhteessa 

tuotantoon sitoutuneeseen pääomaan (materiaalit, koneet yms.). (Laamanen 2008: 178).  

 

Virtausta mitataan tekijän suhteena kalenteriaikaan, esimerkiksi öljyteollisuudessa yksi mittari 

voisi olla öljytonnia per viikko. Virtausta mittaamalla opitaan prosessin kapasiteetin käytöstä, 
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jonka avulla saadaan hyödyllistä tietoa prosessin tarvitsemista ja käyttämistä resursseista. 

Kapasiteettiä voidaan mitata laskemalla sen käyttöaste. (Laamanen 2008: 182–183). 

 

Prosessille ominainen mittari on läpimenoaika. Läpimenoaikaa voidaan mitata koko prosessista 

(lead time) tai sen vaiheista (cycle time). Mittaamalla prosessin vaiheiden läpimenoaikaa 

voidaan oppia mikä vaihe prosessissa kestää eniten (pullonkaula) ja keskittää 

kehitystoimenpiteet siihen. Koko prosessin läpimenoaikaa voidaan mitata, kun halutaan oppia 

esimerkiksi, kuinka nopeasti jokin tuote voidaan valmistaa, jotta sen toimitusaika pysyisi 

lyhyenä. Prosessin läpimenoaikaa mitatessa, täytyy olla yhtä mieltä siitä, mistä prosessi alkaa 

ja mihin se loppuu, ja mitä ajan yksikköä mittaamiseen käytetään (sekunti, minuutti, tunti, 

päivä, viikko, kuukausi). (Laamanen 2008: 188). 

 

Prosessin kehittämisen kannalta myös prosessin kustannuksia kannattaa mitata. Jos prosessin 

tuotos pysyy samana ja kustannuksia saadaan pienemmäksi, prosessin tehokkuus paranee. 

Prosessin kustannukset tulevat syötteiden hinnasta ja resurssien käytöstä. Kustannukset voidaan 

laskea esimerkiksi tilauksesta toimitukseen. (Laamanen 2008: 189–190). 

 

Kustannuksia voidaan tarkastella myös laatukustannusten näkökulmasta. Laatukustannuksia 

ovat kaikki kustannukset, jotka syntyvät tuotteen huonosta laadusta (cost of poor quality) ja 

kustannukset, jotka edistävät tuotteiden laatua ennaltaehkäisemällä ja eliminoimalla virheitä. 

Huonon laadun laatukustannukset poistuvat, jos työ tehdään ensimmäisellä kerralla oikein. 

Laatukustannusten mittareita ovat esimerkiksi materiaalikulut ja välitön työ. (Laamanen 2008: 

191–192; Lecklin 2002: 175).  

 

Prosessin palvelukykyä mitataan, jotta ymmärretään miten hyvin prosessi toimittaa haluttuja 

palveluita ja tuotteita halutussa ajassa. Pitkä toimitusaika tai huono palvelu voivat johtaa 

asiakkaiden menetykseen, jonka takia palvelukykyä on tärkeää mitata. Palvelukyky on 

läheisesti yhteydessä joustavuuteen, eli siihen kuinka hyvin prosessissa voidaan tehdä 

muutoksia, jos asiakkaan tarpeet muuttuvat kesken kaiken. Asiakas voi esimerkiksi toivoa 

aikaisempaa toimitusaikaa tai liittää toimitukseen uusia ominaisuuksia. Prosessista mitataan 

silloin sen kykyä reagoida tällaisiin muutoksiin. Mittari voi olla esimerkiksi tuotteiden määrä 

varastossa. (Laamanen 2008: 194). 
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Prosessin poikkeamat ovat eroja tavoitteisiin tai määritelmiin. Poikkeamia mitataan usein 

esimerkiksi romutuskustannusten tai asiakasreklamaatioiden kautta. Poikkeamien määrää 

kannattaa seurata, jotta poikkeaman syy voidaan paikantaa ja ongelma ratkaista. Virhe tai 

poikkeama voi aiheuttaa luottamuksen menetystä, asiakkaiden menetystä tai se voi hidastaa 

koko prosessin läpimenoaikaa, kun koitetaan varmistaa, ettei virhe toistu. Prosessien 

poikkeamia voidaan ehkäistä ja ennakoida tekemällä riskianalyysejä. Riskianalyysit voivat 

kohdistua liiketoimintaan, tuotteisiin, palveluihin tai prosessiin. Analyysin pohjalta voidaan 

laskea prosessille riski-indeksi ja seurata riskien toteutumista. (Laamanen 2008. 195–199). 

 

Tekijöiden arvioita prosessin suorituskyvystä seurataan, jotta prosessista saadaan jatkuvaa 

palautetta. Prosessiin osallistuvat henkilöt saattavat huomata asioita, jotka eivät muista 

mittareista ilmene. Mahdollisuus antaa palautetta myös sitouttaa osallistujat toiminnan 

kehittämiseen. (Laamanen 2008: 200).  

 

Säiliöhuoltoprosessi on kunnossapidon prosessi, joten sitä voidaan mitata myös 

kunnossapidolle tyypillisillä mittareilla. Kunnossapidon tärkeimpiä tavoitteita ovat tuotannon 

kokonaistehokkuus ja hyvä käyttövarmuus. Tuotannon kokonaistehokkuus (KNL) lasketaan 

käytettävyyden (K), toiminta-asteen (N) ja laatukertoimen (L) tulona. Käytettävyys kertoo, 

kuinka tehokkaasti työaika on käytetty (minuutteina), toiminta-aste kertoo, kuinka tehokasta 

tuotantotoiminta on ollut (minuutteina) ja laatukerroin kertoo, kuinka suuri osuus tuotteista 

voidaan toimittaa markkinoille. Käyttövarmuutta voidaan mitata esimerkiksi 

kunnossapidettävyyden avulla ja kunnossapito-ominaisuuksia arvioimalla. (Järviö & Lehtiö 

2017: 59-60). 

 

Mittareiden tarkoituksena on edistää prosessin ohjaamista ja tukea jatkuvaa parantamista. Hyvä 

mittari on kytketty yrityksen strategiaan ja tavoitteisiin ja se on helposti muokattavissa, jos ne 

muuttuvat. Tärkeää on löytää prosessin kannalta keskeiset mittarit. Hyvä mittari on luotettava, 

yksiselitteinen, ymmärrettävä, helppokäyttöinen, edullinen, nopea ja olennainen. Mittarin 

tulkinnan pitää olla helppoa ja selkeää, eikä mittari saa olla manipuloitavissa. Mittareita ei 

kannata asettaa liikaa, vaan valita muutama prosessille keskeisiä ja tärkeitä asioita mittaava 

mittari. Hyvä mittari ohjaa oikeaan suuntaan ja ennakoi tulevaisuutta. Myös mittarin toimintaa 
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tulee arvioida säännöllisesti, esimerkiksi, jos prosessiin tulee muutoksia. (Lecklin 2002: 173; 

Martinsuo & Blomqvist 2010: 16). 

 

3.2 Prosessien kehittäminen ja jatkuva parantaminen 

 

Prosessien kehittämiselle voidaan Kai Laamasen (1993) mukaan määrittää kolme päätavoitetta: 

1. Prosessi tuottaa haluttuja tuloksia, joista on hyötyä asiakkaille 

2. Prosessi on tehokas ja minimoi käytettävät resurssit 

3. Prosessi on joustava ja sopeutuu nopeasti muuttuviin olosuhteisiin 

 

Prosessiajattelua pidetään keskeisenä keinona yritysten tuloksellisuuden parantamisessa. 

Prosessiajattelun keskeisiä ominaisuuksia ovat Martinsuon ja Blomqvistin (2010) mukaan 

muun muassa: systeeminen ajattelu, asiakaskeskeisyys, päämääräsuuntautuneisuus, 

keskittyminen lisäarvoa tuottavaan toimintaan, toiminnasta saatavan palautetiedon 

hyödyntäminen toiminnan suuntaamisessa sekä tuloksellisuuden systemaattinen ja 

tarkoituksenmukainen kehittäminen prosessia kehittämällä. Prosessiajattelua voidaan soveltaa 

lähes kaikkien organisaatioiden tuloksellisuuden kehittämisessä (Martinsuo & Blomqvisst 

2010: 3). 

 

Prosessijohtaminen ja prosessiajattelu lähtee liikkeelle asiakkaasta ja hänen tarpeistaan. 

Prosessiajattelussa pohditaan millaisilla tuotteilla ja palveluilla voidaan tyydyttää asiakkaan 

tarpeet. Tämän jälkeen suunnitellaan prosessi tai prosessit, joilla saadaan aikaan tarvittavat 

tuotteet tai palvelut. Prosessille mietitään syötteet sen toteuttamiseksi ja toimittajat syötteiden 

hankkimiseksi. Prosessijohtamisen perususkomus onkin, että arvo asiakkaalle syntyy 

tapahtumien ketjussa, jota kutsutaan prosessiksi ja jota johtamalla saavutetaan organisaation 

operatiivinen tulos (Laamanen 2001: 21; Laamanen & Tinnilä 2009: 10). 

 

Lähtökohta prosessijohtamisessa on se, että luodaan riittävästi arvoa asiakkaalle suhteessa 

kustannuksiin. Tällöin on mahdollisuus saada taloudellista menestystä. Prosesseja voidaan 

johtaa kahdella tavalla: prosessijohtamisella tai prosessien parantamisella. Varsinaista 

prosessijohtamista voi tehdä vain johtajat, jotka ottavat vastuulleen organisaation tärkeimmät 

prosessit. Prosessin omistaja on vastuussa prosessin mallintamisesta ja asettaa prosessille 
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kehittämistavoitteet. Prosessien parantaminen tarkoittaa prosessin toimintatavan muuttamista 

sillä, jos prosessista halutaan parempia tuloksia, tulee sitä muuttaa.  (Laamanen & Tinnilä 2009: 

19).  

 

Prosessia kehittäessä prosessista kerätään dataa, jota analysoidaan ja jonka pohjalta tehdään 

parannussuunnitelmia. Prosessista kerätyn datan tulee olla relevanttia, jotta se on 

käyttökelpoista. Data kehittyy informaatioksi, kun sitä tutkitaan ja opitaan, miksi jokin asia on 

niin kuin se on. Informaation pohjalta pyritään ymmärtämään, mitkä ovat järkeviä tapoja 

kehittää prosessia huomioiden myös prosessin uniikit rajoitteet ja prioriteetit. (Pastinen 2010: 

18–19). 

 

Prosessin parantaminen on yksinkertaisimmillaan sitä, että tunnistetaan ongelma ja sovitaan 

parantavista toimenpiteistä. Yksinkertainen malli toimii silloin, kun ongelmat ovat 

yksinkertaisia. Malli kuitenkin johtaa usein siihen, ettei ongelman syihin perehdytä, jolloin 

ongelmat eivät todellisuudessa poistu, vaan ne tulevat vastaan uudestaan eri muodoissa. 

Parantamisessa tärkeää olisikin asettaa parantamiselle tavoite. Tällöin voidaan seurata, onko 

tavoite saavutettu. Tavoitteen tulee olla selkeästi esitetty ja kiinnitetty aikaan. (Laamanen 2001: 

203; Laamanen & Tinnilä 2009: 40).  

 

Prosessin parantamisen lähtökohtana voi toimia esimerkiksi prosessista saatu palaute tai 

mittauksessa huomatut epäkohdat. Jos mittarit on suunniteltu hyvin, voidaan mittareista 

saatavan tiedon avulla kohdistaa kehittämistoimenpiteet suoraan prosessin oikeille alueille. 

Pelkästään mittareita tarkastelemalla ei kuitenkaan välttämättä löydetä kaikkia 

kehittämiskohteita. Prosessia ja sen osia tulee myös tarkastella suhteessa prosessin 

tavoitteeseen. Prosessia pitäisi pyrkiä tarkastelemaan asiakkaan näkökulmasta. Ongelmia 

voidaan löytää myös analysoimalla prosessikaavioita ja prosessin kustannusrakennetta. Tärkeää 

on keskittyä prosessissa arvoa tuottavaan toimintaan eli toimintaan, jolloin prosessin tuotos 

jalostuu eteenpäin. Tällöin voidaan löytää arvon luomisen ongelmakohtia. (Lecklin 2002: 163; 

Martinsuo & Blomqvist 2010: 17).  

 

Martinsuon ja Blomqvistin (2010) mukaan, tyypilliset kehittämiskohteet ovat löydettävissä 

kolmelta keskeiseltä suunnalta: puutteellisista investoinneista arvoa luovaan toimintaan, 
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tuhlauksesta ja virhevalinnoista. Jos prosessi on aliresursoitu tai organisoinnissa on ongelmia, 

johtuu tämä usein puutteellisista investoinneista. Tuhlauksella taas tarkoitetaan vastakkaista 

ilmiötä, eli yliresursointia sekä hävikkiä ja odotusaikoja. Mikäli tuhlataan esimerkiksi 

henkilötyövoimaa, materiaaleja tai aikaa, heikkenee prosessin suorituskyky ja prosessin hyöty 

yritykselle. Virhevalinnoilla tarkoitetaan ongelmia prosessin kohdentamisessa yrityksen 

tavoitteisiin ja niihin liittyviin strategisiin päätöksiin. Tällöin ongelma on se, ettei prosessia 

käytetä tarkoituksenmukaisesti ja oikeisiin asioihin yrityksen kannalta. (Martinsuo & 

Blomqvist 2010: 17–18). 

 

Prosessin parantaminen tapahtuu usein pienin askelin. Prosessin parantaminen ei välttämättä 

tarkoita muutoksia prosessikaaviossa, sillä kehittämistä voi tehdä vain yhdenkin työvaiheen 

sisällä. Kehitystä voi olla uudet tekniikat ja työvälineet, menettelyjen virtaviivaistaminen tai 

esimerkiksi työohjeiden uusiminen. Koulutettu ja motivoitunut henkilökunta osaa tehdä pieniä 

tehtävien sisäisiä parannuksia itse. Työvaiheiden sisäisten muutosten lisäksi, erilaisia 

kehittämisvaihtoehtoja voi olla myös muutokset prosessin kulkuun, johtamisjärjestelmän 

muutokset tai jokin näiden yhdistelmä. Prosessin kulkuun tehdään muutoksia silloin, kun 

prosessin suorituskyky ja tehokkuus ei vastaa odotettua. Prosessia voidaan nopeuttaa ja virheitä 

voidaan vähentää, kun työvaiheita yhdistellään tai turhia työvaiheita karsitaan. 

Johtamisjärjestelmän muutos tarkoittaa prosessikeskeiseen toimintatapaan siirtymistä, eli 

prosessijohtamisen omaksumista. Tällöin funktionaaliset organisaatiorajat poistuvat ja 

johtajista tulee prosessinomistajia. (Lecklin 2002: 168; 212–213). 

 

Prosessin toimivuutta pitää seurata jatkuvasti, sillä hienot tekniikat ja hyvät ratkaisut eivät 

takaa, että prosessi tuottaisi aina hyvän lopputuloksen. Prosessin jatkuva parantaminen korostaa 

tiedon analysoinnin merkitystä. Jatkuva parantaminen on kykyä ymmärtää tilanne ja luoda 

siihen sopivia ratkaisuja. Jatkuvan parantamisen kulkua kuvataan PDCA eli Plan, Do, Check, 

Act -syklillä (kuva 7). Prosessi suunnitellaan (Plan) ensin, jonka jälkeen sitä lähdetään 

toteuttamaan (Do). Prosessia toteuttaessa sitä tarkkaillaan (Check) esimerkiksi mittareiden 

avulla. Tarkkaillessa huomattuja ongelmia parannetaan (Act), jonka jälkeen sykli alkaa alusta. 

Prosessien kehittämistyö ei koskaan pääty. Prosessin omistajan vastuulla on jatkuvasti seurata 

prosessin suorituskykyä ja tarkkailla muutosten toteutumista suhteessa vanhaan toteutustapaan. 

(Arter 2017; Haverila ym. 2009: 380; Lecklin 2002: 169, 224). 
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Kuva 7 - PDCA-sykli (Laamanen 2001: 210) 

 

Prosessia voidaan kehittää myös erillisellä kehittämisprojektilla, johon kuuluu yleensä laajempi 

uudistus. Kehittämisprojekteissa prosessin kulkuun tehdään muutoksia, työvaiheita 

yhdistellään ja työskentelytapoja uudistetaan. Jos prosessi suunnitellaan kokonaan uudestaan, 

puhutaan prosessin uudistamisesta (Business Process Reengineering eli BPR). Prosessi 

saatetaan haluta uusia kokonaan, jos se ei parantamallakaan saavuta asetettuja tavoitteita. 

Tällainen tilanne saattaa syntyä esimerkiksi teknologian kehittyessä, yrityksen integroituessa 

tai asiakastarpeiden muuttuessa rajusti. Prosessin uudistamisen tarkoituksena on merkittävä 

tehokkuuden tai asiakastyytyväisyyden lisäys. (Lecklin 2002: 169; 213) 

 

3.3 Prosessin kouluttaminen työntekijöille 

 

Prosessien mallintamisen tai uudistamisen yhteydessä on pohdittava, miten työntekijät saadaan 

toimimaan prosessin mukaisesti. Prosessinmukaisen toiminnan organisoinnilla on tarkoitus 

viedä kuvaus käytäntöön. Prosessikuvauksen hyötyjen kannalta tämä vaihe on erittäin 

kriittinen, sillä pelkkä kuvaus ei muuta toimintaa prosessin mukaiseksi. Prosessissa toimivien 

henkilöiden tulee ymmärtää ja hyväksyä uudet toimintatavat sekä saada prosessin toimintaa 

tukevat työkalut ja ohjeet. (Laamanen 2008: 163).  

 

Organisaatio ei pysty toimimaan ilman osaamista. Jos ihmiset eivät osaa tehdä työtään, ei 

pelkkä prosessin kuvaaminen auta. Myöskään toimivat prosessit eivät takaa, että syntyneet 
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tuotokset ovat laadukkaita. Organisaation toiminnan sekä tuotteiden ja palveluiden laadun 

takana on yrityksen henkilöstö, joka varmistaa, että systeemit toimivat ja prosessi toteutuu 

suunnitellusti. Motivoitunut, koulutettu ja työhönsä harjaantunut henkilöstä osaa tehdä työnsä 

hyvin ja takaa sillä parhaan mahdollisen laadun. (Laamanen & Tinnilä 2009: 31; Lecklin 2002: 

235). 

 

Työntekijöiden osaaminen ei kehity itsestään, vaan henkilöstöä täytyy kouluttaa.  Koulutus 

tulee suunnitella yrityksen tarpeet ja tilanne huomioiden ja se pitää sovittaa käytännönläheisesti 

yrityksen toimintaan niin, että tekeminen ja teoria tukevat toisiaan. Koulutuksen tulee olla 

tavoitteellista ja sen tehokkuutta tulee pystyä mittaamaan. Henkilöstön tulee olla sitoutunut 

prosessiajatteluun ja motivoitunut toiminnan kehittämiseen. Henkilöstön osaaminen tukee 

myös prosessien jatkuvaa parantamista. (Haverila ym. 2009: 380; Lecklin 2002: 249). 

 

Ritalan ja Tarvaisen (1991) mukaan, henkilöstön kehittämisellä voidaan saavuttaa 

seuraavanlaisia hyötyjä: 

- Yrityksen toiminnan tuloksellisuus ja työn laatu paranee, kun henkilökunnan kiinnostus 

ja vastuuntunto omaa työtään kohtaan lisääntyy 

- Koulutuksen myötä työntekijällä on laajempi näkemys oman työnsä merkityksestä 

yrityksen toiminnassa, mikä lisää joustavuutta ja yhteistyötä työntekijöiden välillä 

- Työntekijöiden kannustaminen kehittämällä heidän osaamistaan kasvattaa yhteishenkeä 

ja siten vähentää työntekijöiden vaihtuvuutta 

- Kehittäminen parantaa työtuloksia, jolloin työntekijän mahdollisuudet taloudellisiin ja 

sosiaalisiin palkintoihin lisääntyvät 

- Kehittäminen kasvattaa yksilön taitoja, jolloin hän osaa tuoda kykynsä paremmin esille 

ja pääsee varmemmin pätevyyttään vastaavaan asemaan (Ritala & Tarvainen 1991: 24).  

 

Prosessin mukaisen toiminnan organisoinnissa ja prosessin kouluttamisessa on mietittävä mitä 

osaamista prosessin ja sen tehtävien menestykselliseen toteuttamiseen tarvitaan ja miten halutta 

osaaminen voidaan varmistaa. Prosessin tehtävien menestyksellinen osaaminen voi vaatia 

esimerkiksi tiettyjen työkalujen (ohjelmistot, lomakkeet, mallit) käytön osaamista. (Laamanen 

2001: 184–200) 
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Koulutuksen suunnittelua ja valmistelua varten täytyy pohtia mitä tarkoitusta varten koulutus 

halutaan tehdä. Koulutuksella voidaan haluta varmistaa, että ryhmän tai yksilön osaaminen on 

suhteessa työn nykyisten vaatimusten täyttämiseen, nykyisten vaatimusten ylläpitoon tai 

tulevien vaatimusten täyttämiseen. Uudelle työntekijälle koulutus on yleensä varmistus siitä, 

että hän pystyy toteuttamaan työn nykyisillä vaatimuksilla. Pidempään työtä tehneelle koulutus 

on kertausta nykyisistä vaatimuksista tai uusien vaatimusten, esimerkiksi muuttuneen 

prosessin, koulutusta. (Ritala & Tarvainen 1991: 40).  

 

Koulutuksen suunnittelu alkaa koulutuksen tavoitteen määrittelystä. Koulutuksella halutaan 

varmistaa osaamisen kehittyminen ja koulutuksen tavoitetta on pystyttävä mittaamaan. 

Koulutuksen tavoite ilmaisee, minkä asian oppimisen koulutuksella pyritään. Tavoite voi olla 

esimerkiksi uuden työmenetelmän oppiminen tai uuden laitteen hallinta. Tavoitteen avulla 

koulutuksen suunnittelijalla on selkeä päämäärä koulutuksen laatimisessa. (Ritala & Tarvainen 

1991: 69). 

 

Koulutus koostuu erilaisista opetuksellisista tehtävistä. Ensin koulutettava on motivoitava eli 

valmisteltava uuden oppimiseen. Tässä vaiheessa koulusta käydään läpi mitä koulutus tulee 

sisältämään ja miksi koulutus on tärkeä. Motivoinnin jälkeen koulutettavalle asetetaan 

tavoitteet eli käydään läpi mihin koulutuksella pyritään ja mitä koulutettava oppii koulutuksen 

aikana. Tämä jälkeen alkaa uuden tiedon välittäminen, eli koulutuksessa käydään läpi haluttu 

oppiaines. Koulutussisällön jälkeen on hyvä vahvistaa opetettu asia eli kerrata. Kertaus voi 

sisältää myös pienen testin eli kysymyksiä koulutuksen sisällöstä. (Ritala & Tarvainen 1991: 

76).  

 

Koulutuksen laatijan tulee huomioida, että ihmiset oppivat eri tavoin. On arvioitu, että ihmiset 

oppivat parhaiten, kun: 

- Opetus on suunniteltu koulutukseen osallistuvien tarpeita ajatellen 

- Koulutettavat haluavat koulutusta eli heidät on motivoitu oppimaan  

- Koulutettavat voivat osallistu opetustilanteeseen 

- Opetus on johdonmukaista 

- Opetustapa on vaihteleva ja monipuolinen 

- Pääkohdat kerrataan lopuksi (Ritala & Tarvainen 1991: 82–83). 
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3.4 Johtopäätökset  

 

Prosessi kuvaaminen ei riitä toiminnan kehittämiseen vaan se tarvitsee tuekseen prosessille 

huolellisesti valitut mittarit. Prosessin mittauskohteita pyritään tunnistamaan yhdessä 

haastateltavien kanssa. Säiliöhuoltoprosessille tärkeitä näkökulmia ovat tuotos, prosessi ja 

asiakas. Prosessin tuotoksen eli huolletun säiliön tulee vastata odotettua, jotta se voidaan 

luovuttaa takaisin tuotantoon ilman huolta uudesta huollosta. Tämä tarkoittaa myös sitä, että 

säiliöhuoltoprosessin tulee olla joustava eli sen pitää pystyä reagoimaan nopeasti mahdollisiin 

muutoksiin esimerkiksi, jos huoltotöiden yhteydessä huomataan uusia huoltotarpeita. Uudet 

huoltotoimenpiteet täytyy pystyä suunnitella nopeasti ja niin, että ne pystytään toteuttamaan 

mahdollisuuksien mukaan samalla kertaa. Prosessinäkökulmasta voidaan myös seurata 

kustannuksia esimerkiksi vertaamalla suunniteltua ja toteutunutta budjettia. 

 

Säiliöhuoltoprosessista olisi hyvä kerätä työntekijöiden arvioita ja palautetta, jotta jatkuva 

parantaminen on mahdollista. Palautetta voidaan antaa esimerkiksi suunnittelun onnistumisesta 

ja palautetta voidaan hyödyntää seuraavan säiliöhuollon suunnittelussa. Prosessin jatkuvaa 

parantamista kuvataan PDCA-syklillä, jonka integrointi osaksi säiliöhuoltoprosessia 

mahdollistaisi toiminnan kehittämisen myös jatkossa. Jotta prosessia voidaan mitata ja kehittää, 

tulee työntekijöiden toimia prosessin mukaisesti. Sen mahdollistamiseksi työntekijöille pitää 

tarjota koulutusta. Työntekijöille tulee kouluttaa uudet toimintatavat ja siihen liittyvät työkalut 

ja ohjeet. Prosessin suunniteltu toteuttaminen vaatii motivoituneen, koulutetun ja työhönsä 

harjaantuneen henkilöstön. Työntekijöiden osaamista tulisi kehittää käytännönläheisesti ja 

tavoitteellisesti.  

 

Koulutuksen luominen aloitetaan päättämällä mitä osaamista työntekijöillä tulee olla, jotta he 

pystyvät toteuttamaan prosessia suunnitellusti. Koulutuksen tarkoitus tulee olla selkeästi 

määritelty ja sitä tulee voida mitata. Tavoitteen pohjalta voidaan luoda koulutus.  Hyvä koulutus 

alkaa koulutettavan motivoinnilla, jossa käydään läpi mitä koulutus sisältää ja miksi se on 

tärkeä. Myös koulutuksen tavoitteet käydään läpi. Tavoitteiden esittelyn jälkeen voidaan käydä 

läpi oppimateriaali, joka tulisi lopussa myös kerrata. Osaaminen voidaan varmistaa testillä.   
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4 KUNNOSSAPIDON SUUNNITTELU  
 

Kunnossapidolla on tärkeä rooli tuotannossa, sillä sen avulla varmistetaan suunnitelman 

mukainen tuotanto. Kunnossapidon avulla tavoitellaan koneiden ja laitteiden hyvää 

käyttövarmuutta, turvallisuutta, kustannustehokkuutta ja tuotannon kokonaistehokkuutta. 

Kunnossapito on pääoma- ja raaka-ainekustannusten jälkeen yrityksen suurin kustannus, joten 

sen suunniteltu toteuttaminen on tärkeää kustannusten hallinnan kannalta. (Caverion 2020; 

Järviö & Lehtiö 2017: 27). Tässä kappaleessa tutustutaan erilaisiin kunnossapitotyyppeihin ja 

kunnossapidon suunnitteluun.  

 

4.1 Kunnossapito 

 

Kunnossapito määritellään seuraavasti (Järviö & Lehtiö 2017: 17): “Kunnossapitoa on kaikki 

koneen elinjakson aikaiset tekniset, hallinnolliset ja liikkeenjohdolliset toimenpiteet, joiden 

tarkoituksena on ylläpitää tai palauttaa koneen toimintakyky sellaiseksi, että kone pystyy 

suorittamaan halutun toiminnon.” Kunnossapidon avulla on tarkoitus hallita yrityksen tuotanto-

omaisuutta, eli tuotannossa tarvittavia resursseja. Näitä resursseja ovat esimerkiksi koneet ja 

laitteet, kiinteistöt sekä maa-alueet, joita saadakseen yrityksen on tehtävä investointeja. (Järviö 

& Lehtiö 2017: 13).  

 

Kunnossapito voidaan jakaa ehkäisevään, korjaavaan ja parantavaan kunnossapitoon. 

Ehkäisevän tai ennakoivan kunnossapidon tarkoituksena on ehkäistä suunnittelemattomat 

tuotannon pysähdykset, joiden kustannukset ja vaikutukset voivat olla suuria. Ehkäisevää 

kunnossapitoa on määräajoin tai suunniteltujen kriteerien täyttyessä tehtävät kunnossapidolliset 

toimenpiteet. Sen tarkoituksena on pyrkiä havaitsemaan ja paikkaamaan mahdolliset alkavat 

viat, ennen kuin ne aiheuttavat suurempia vaikutuksia. Ehkäisevään kunnossapitoon kuuluu 

muun muassa tarkastaminen, kuntoon perustuva kunnossapito, määräystenmukaisuuden 

toteaminen, testaaminen, käynninvalvonta ja vikaantumistietojen analysointi. (ARROW 

Engineering 2017; Caverion 2020; Järviö & Lehtiö 2017: 50). 

 

Korjaavaa kunnossapitoa tehdään, kun laitetta korjataan vian ilmestyttyä. Korjaavalla 

kunnossapidolla vikaantunut osa tai komponentti palautetaan käyttökuntoon. Korjaavaa 



35 

 

 

 

kunnossapitoa on vian määritys, vian tunnistaminen, vian paikallistaminen, korjaus tai 

väliaikainen korjaus ja toimintakunnon palauttaminen. (Caverion 2020; Järviö & Lehtiö 2017: 

51.) 

 

Parantavaa kunnossapitoa tehdään koneen käyttövarmuuden tai suorituskyvyn parantamiseksi. 

Parantava kunnossapito jakautuu kolmeen pääryhmään. Ensimmäisessä ryhmässä tehdään 

muutoksia kohteen komponentteihin tai osiin vaihtamalla ne uudempiin. Tällöin ei tehdä 

muutoksia kohteen suorituskykyyn. Toisessa ryhmässä tehdään uudelleensuunnittelua ja 

korjauksia, jotka muuttavat koneen toimintaa luotettavammaksi, mutta suorituskykyyn ei tule 

muutoksia. Kolmanteen pääryhmään kuuluu modernisaatiot, jossa tehdään muutoksia myös 

kohteen suorituskykyyn. Modernisaatiota tehtäessä uusitaan yleensä koneen lisäksi myös 

valmistusprosessi.  (Caverion 2020; Järviö & Lehtiö 2017: 51). 

 

Ehkäisevän, korjaavan ja parantavan kunnossapidon lisäksi tuotanto-omaisuuden hoitamiseen 

kuuluu huolto sekä vikojen ja vikaantumisen selvittäminen. Huolto on jaksotetun 

kunnossapidon toimenpide, jonka avulla pidetään yllä kohteen käyttöominaisuuksia tai estetään 

vian syntyminen palauttamalla heikentynyt toimintakyky. Jaksotettua huoltoa tehdään 

määrävälein, jotka määräytyvät käyttöajan mukaan. Huollon tehtäviin kuuluu 

toimintaedellytysten ylläpito, käytön tekemä kunnossapito, puhdistus, voitelu, kalibrointi, 

kuluvien osien vaihtaminen ja toimintakyvyn palauttaminen. Huolto ja ennakoiva kunnossapito 

ovat osittain päällekkäisiä kunnossapidon tyyppejä ja niissä on samankaltaisia tehtäviä. Vikojen 

ja vikaantumisen selvittämisellä pyritään selvittämään vian perussyy sekä vikamuoto, jotta 

voidaan estää vastaavan vahingon syntyminen tulevaisuudessa. (Järviö & Lehtiö 2017: 49–52).  

 

Yrityksen kunnossapitostrategian tulee huomioida turvallisuus ja siihen liittyvät pakolliset 

vaatimukset ja ympäristövaikutukset. Turvallisuudesta huolehtiminen on noussut vuosien 

saatossa tärkeäksi aiheeksi. Rikkinäinen laite voi altistaa työntekijän tapaturmalle ja rikkinäisen 

laitteen huollon yhteydessä voidaan joutua tekemään toimenpiteitä, joita ei ole harjoiteltu tai 

joihin ei ole varauduttu. Toiminnan ympäristöystävällisyys on korostunut ja, jos yritys ei täytä 

asiakaskuntansa tai viranomaisten asettamia ympäristövaatimuksia, kuluttajat lakkaavat 

ostamasta tuotteita tai toiminta lakkautetaan.  (Järviö & Lehtiö 2017: 26). 
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4.2 Suunnittelu 

 

Ehkäisevän kunnossapidon suunnittelun tavoitteena on luoda suunnitelma ja aikataulu 

kunnossapidolle. Huolellisen suunnittelun avulla poistetaan työn tekemisen yhteydessä 

esiintyviä viiveitä. Kunnossapidon suunnittelun lopputuloksena resurssien käyttö on tehokasta 

ja laitteiden ja koneiden vikaantuminen voidaan välttää. (Järviö & Lehtiö 2017: 104). 

 

Ehkäisevä kunnossapito on huomattavasti edullisempaa kuin suunnittelematon kunnossapito. 

Suunnittelematon kunnossapito voi aiheuttaa tuotantohäiriötä, joiden paikkaaminen voi tulla 

hyvin kalliiksi. Ehkäisevän kunnossapidon on tarkoitus estää aikaisemmin esiintyneet 

rikkoontumistapaukset. Työtehtäviä suunnitellaan aikaisempien kokemusten pohjalta. Tieto 

aiemmista vikaantumisista, varaosista ja niiden käyttömääristä sekä valmistajan suositukset 

auttavat työtehtävien suunnittelussa. (Järviö & Lehtiö 2017: 104–107). 

 

Tehokkaan kunnossapidon tärkeimpiä ominaisuuksia on suunnittelun lisäksi töiden 

aikatauluttaminen. Aikatauluttamalla töitä voidaan määrittää töille tavoite- tai ohjeajat, joiden 

avulla työn tehokkuutta voidaan seurata ja työt voidaan määritellä niin, että käytettävissä olevat 

työtunnit käytetään mahdollisimman tehokkaasti. Aikatauluttamalla töitä voidaan tehostaa eri 

kunnossapitotiimien keskinäistä toimintaa ja hallita kunnossapidon työmäärää ja sen tekemistä. 

Tehtävät toimenpiteet tulisi aikatauluttaa niin hyvin kuin mahdollista käytettävissä olevan 

työajan mukaan. Mikäli kunnossapidon aikana huomataan uusia työtarpeita, tulisi ne 

priorisoida järkevästi niin, ettei muut työt keskeydy tai jo tehdyt aikataulut muutu liikaa. 

Aikatauluttamisen tavoitteena on poistaa töiden väliin jääviä viiveitä. (Järviö & Lehtiö 2017: 

113). 

 

4.3 Johtopäätökset 

 

Tuotantolaitteiden hyvä käyttövarmuus, turvallisuus ja kustannustehokkuus sekä tuotannon 

kokonaistehokkuus varmistetaan kunnossapidon avulla. Kunnossapito jaetaan ehkäisevään, 

korjaavaan ja parantavaan kunnossapitoon. Niiden lisäksi erillisinä tuotanto-omaisuuden 

hoitotyyppeinä voidaan nähdä huollot ja vikojen ja vikaantumisen selvittäminen.  
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Säiliöhuollot ovat pääasiassa ehkäisevää kunnossapitoa tai huoltoja, jota tehdään määräajoin. 

Myös korjaavaa kunnossapitoa on jouduttu tekemään esimerkiksi, jos säiliö on alkanut 

vuotamaan. Korjaustöiden ohessa on voitu tehdä myös parantavan kunnossapidon 

toimenpiteitä, jos jotain osia on uusittu ennen niiden hajoamista, tai komponentteja on vaihdettu 

uudemman mallisiin. Porvoon säiliöhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelman lisäämisellä 

Nesteen kunnossapitojärjestelmään pyritään lisäämään aikataulujen läpinäkyvyyttä ja 

helpottamaan huollon suunnittelua. 
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5 SÄILIÖHUOLTOPROSESSIN NYKYTILAN ANALYYSI  
 

Säiliöhuoltoprosessin nykytila-analyysi tehtiin tutustumalla Nesteen olemassa olevaan 

dokumentaatioon ja haastattelemalla prosessiin osallistuvia työntekijöitä. Nykytila-analyysin 

tarkoituksena oli tunnistaa prosessin pääaktiviteetit, rajat, resurssit ja ohjausvirta, jotta 

säiliöhuoltoprosessista voidaan luoda yhtenäinen prosessikuvaus.  

 

5.1 Olemassa oleva dokumentaatio 

 

Säiliöhuoltoprosessista on olemassa kaksi prosessikaaviota ja joitain prosessiin liittyviä 

dokumentteja on kerätty yhteen. Prosessiin liittyviä dokumentteja on myös kirjattu prosessin 

eri vaiheiden alle. Prosessi on tällä hetkellä jaettu neljään päävaiheeseen (kuva 8): 

1. Määrittely 

2. Suunnittelu 

3. Toteutus 

4. Raportointi ja jatkuva parantaminen 

 

 
Kuva 8 - Säiliöhuoltoprosessin päävaiheet 

 

Tässä kappaleessa käydään läpi Nesteen olemassa oleva dokumentaatio säiliöhuoltoprosessiin 

liittyen. 

 

5.1.1 Säiliöhuoltoprosessin prosessikuvaukset 

 

Säiliöhuoltoprosessista tehtyjen prosessikuvausten ja säiliöhuoltojen eri vaiheiden kuvausten 

pohjalta on tässä kappaleessa kuvattu kirjoittajan oman ymmärryksen mukaan 

säiliöhuoltoprosessin eteneminen. Vaikka säiliöhuoltoprosessista on olemassa näin paljon 

tietoa, ei dokumenttien pohjalta voida luoda lopullista prosessikuvausta, sillä tiedot täytyy 
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varmentaa ja paikkakohtaiset erot tunnistaa. Myös manuaalin tekeminen näillä tiedoilla on 

mahdotonta, sillä manuaalin tulee olla paljon yksityiskohtaisempi ohjeistus prosessin kulusta.  

 

Prosessin ensimmäinen vaihe on määrittely. Määrittely vaiheessa käydään läpi huollettavan 

säiliön huoltotarpeet ja määritellään huollon laajuus. Huollolle tehdään alustava pitkän 

aikavälin suunnitelma ja budjetti. Määrittely tapahtuu 6-15kk ennen huoltoajankohtaa. Vaiheen 

toteuttamiseen osallistuu kunnossapito, tuotanto, tarkastus ja työnsuunnittelu. 

 

Suunnittelussa tehdään huollolle tarkastus- ja kunnossapitosuunnitelma sekä erotus-, 

tyhjennys- ja jätesuunnitelmat. Tässä vaiheessa kirjataan työtilaus sekä materiaali- ja 

resurssivaraukset kunnossapitojärjestelmään. Säiliöhuollon toteutusaikataulu suunnitellaan ja 

lopullinen säiliöhuoltoajankohta jäädytetään. Töitä varten valmistellaan työluvat ja järjestetään 

työmaan aloituskokous.  Suunnittelu vaihe tapahtuu 1 viikko – 6 kuukautta ennen työn 

toteutusta. Suunnitteluvaiheeseen osallistuu tuotanto, työnsuunnittelu, tarkastus, 

palveluntoimittaja ja hankinta.  

 

Toteutus vaiheessa laaditaan pelastussuunnitelma sekä tyhjennetään, puhdistetaan ja erotetaan 

säiliö. Töitä varten laaditaan säiliötodistus ja säiliö luovutetaan kunnossapidolle.  Työntekijöille 

haetaan työluvat ja säiliö tarkastetaan ennen töitä. Työt toteutetaan, niiden laatu tarkastetaan ja 

ne hyväksytään. Työ luovutetaan käytönvalvojalle. Säiliölle tehdyt erotukset puretaan, säiliö 

täytetään ja mahdolliset vuodot raportoidaan. Lisäksi eristeet asennetaan paikoilleen ja 

työmaalla tehdään loppusiivous. Toteutukseen osallistuu tuotanto, työnvalvoja, 

työnsuunnittelu, tarkastaja ja palvelutoimittaja.  

 

Raportointi ja jatkuva parantaminen on prosessin viimeinen vaihe. Tässä vaiheessa annetaan 

laskutusluvat urakoitsijalle ja varmistetaan, että kaikki työt on raportoitu ja suljettu 

kunnossapitojärjestelmässä. Säiliön laitetiedot päivitetään. Huollosta tehdään loppuraportti. 

Raportoinnin tuloksena huolto on raportoitu kunnossapitojärjestelmään ja muihin järjestelmiin, 

työtilaukset on suljettu, säiliökansio on päivitetty, loppuraportti on laadittu ja hanke suljettu. 

Raportointiin osallistuu tuotanto, työnvalvoja, työnsuorittaja, tarkastaja, palvelutoimittaja, 

varasto ja työnsuunnittelija.  
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Prosessin tarkoituksena on saada varastosäiliöt huollettua, tarkastettua ja korjattua nopeasti, 

laadukkaasti ja kustannustehokkaasti. Sillä varmistetaan jalostamon tuotannon ja terminaalien 

toiminnan toimintavarmuus, käytettävyys ja turvallisuus sekä taloudellinen kannattavuus.  

Säiliöhuolto toteutetaan säiliön ollessa pois normaalista käytöstä. Prosessin syötteitä ovat 

määräaikaistarkastus, havaittu vika tai puute, tuotevaihto tai investointi. Prosessin 

lopputuotoksena varmistetaan jalostamon tuotantotoiminnan ja rannikkoterminaalien 

toiminnan jatkuvuus, turvallisuus ja lainmukaisuus.  

 

Vaikka säiliöhuoltoprosessista on jo olemassa useampi kuvaus, on yhtenäisen prosessikaavion 

ja manuaalin tekeminen niiden pohjalta mahdotonta. Manuaalin tulee olla yksityiskohtaisempi 

kuvaus prosessin eri vaiheista eikä olemassa oleva dokumentaatio tarjoa tarpeeksi tietoa sen 

laatimiseksi. Olemassa olevasta dokumentaatiosta saa kuitenkin hyvän käsityksen siitä, mitä eri 

vaiheita prosessissa on ja ketä sen toteuttamiseen osallistuu. Säiliöhuoltoprosessista on 

tunnistettu jo osa sen pääaktiviteeteistä, mutta kuten kirjallisuustutkimuksessa käy ilmi, olisi 

prosessista tunnistettava tarkemmin sen rajat, aktiviteetit, resurssit ja niiden vaihto, ohjausvirta 

sekä muut mahdolliset elementit, jotta siitä voidaan luoda prosessikuvaus. 

 

Nykyiset prosessikaaviot eivät ole täysin kirjallisuudessa esitetyn mallin mukaisia. Toinen 

prosessikaavio sisältää liikaa tehtäviä, eikä se ole helposti luettavissa. Roolit ovat esitetty eri 

tasoilla. Samassa kaaviossa on tuotanto, kunnossapito ja työnsuunnittelija. Työnsuunnittelija 

on yksittäinen henkilö, mutta tuotanto ja kunnossapito ovat osastoja, joten jako ei ole 

yhtenäinen, eikä se tarjoa täyttä ymmärrystä siitä, kuka henkilö jonkin tehtävän tekee. 

Lopulliseen prosessikaavioon täytyy valita yhtenäinen kuvaustaso. 

 

5.1.2 Säiliöhuoltoprosessin keskeiset roolit ja vastuut 

 

Säiliöhuoltojen toteuttamiseen osallistuu vanhojen prosessikuvausten mukaan:  

- Operoinnin vastuuhenkilö 

- Työluvan myöntäjä 

- Toteutusvastuinen / työmaapäällikkö 

- Työnsuunnittelija 

- Valvoja 
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- Tarkastaja  

- Tuotannonsuunnittelija 

- Käytönvalvoja 

Alla tarkemmin kuvattu eri roolien tehtävät ja vastuut säiliöhuoltoprosessissa.  

 

Operoinnin vastuuhenkilö toteuttaa ja johtaa säiliöhuoltoa yhdessä kunnossapitotöiden 

toteutusvastuisen kanssa. Hän vastaa tuotannollisten suunnitelmien laatimisesta ja 

suoritusajankohdan suunnittelusta tuotannonsuunnittelun kanssa. Hän valmistelee säiliön 

huoltokuntoon yhdessä tuotannon vuorojen kanssa sekä kerää kaikki huolto- ja korjaustarpeet, 

jotka tulee suorittaa työkokonaisuuden yhteydessä. Operoinnin vastuuhenkilö luovuttaa 

työkokonaisuuden kunnossapidolle ennen töiden aloitusta ja hän myös vastaanottaa valmiin 

työkokonaisuuden kunnossapidolta. Työluvan myöntäjä on operoinnin edustaja ja vastuussa 

työmaa-alueen työskentelyolosuhteista, turvallisuuden ja laadun varmentamisesta sekä 

työlupien myöntämisestä.  

 

Toteutusvastuinen vastaa huolto- ja kunnossapitotöiden teknisestä toteutuksesta ja 

raportoinnista siten, että kokonaisuudelle asetetut laajuus-, turvallisuus-, laatu-, aikataulu- ja 

kustannustavoitteet toteutuvat. Hän vastaa eri ammattialojen työsuunnitelmien 

yhteensovittamisesta. Lisäksi hän ottaa kantaa suunnittelun ja toteutuksen operatiivisiin ja 

teknisiin kysymyksiin, seuraa ja viestii kokonaisuuden etenemisestä ja laadusta, varmistaa 

resurssit, vastaa töiden vaiheistuksen ja aikataulu toteutuksesta.  

 

Työnsuunnittelija suunnittelee työt turvallisesti, laadukkaasti ja kustannustehokkaasti. Hän 

varmistaa, että kustannukset ohjautuvat oikein ja laatii korjaussuunnitelman, joka 

hyväksytetään tarkastuslaitoksella. Hän varmistaa tarvittavat resurssit yhdessä työn muiden 

suunnittelijoiden kanssa. Hän laatii työmäärittelyt ja aikataulut yksittäisille töille ja varmistaa, 

että ne sopivat kokonaisuuden aikatauluun. Toteutuksen aikana hän toimii tiiviissä yhteistyössä 

valvojien ja muden työnsuunnittelijoiden kanssa ja varmistaa samalla töiden läpimenon 

suunnitelmien mukaisesti. Työnsuunnittelija vastaa työkokonaisuuden laskutusluvista, töiden 

raportoinnista ja valmistuneiden korjausten dokumentoinnista.  
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Valvoja johtaa vastuualueensa töitä ja varmistaa turvalliset ja laadukkaat työolosuhteet. Hänen 

vastuulleen kuuluu oman vastuualueensa asennustöiden toteutus aikataulu-, kustannus-, laatu- 

ja viranomaisvaatimukset täyttäen. Hän varmistaa osaltaan muiden valvojien, 

työnsuunnittelijoiden ja työluvan myöntäjien kanssa töiden saumattoman etenemisen eri 

alueiden ja työlajien välillä. Valvoja vastaa viranomaisasioiden lupavelvoitteiden 

noudattamista ja osallistuu viranomaistarkastuksiin. Hän laatii työmaan käyttösuunnitelman 

yhdessä työmaapäällikön kanssa ja raportoi edistymisestä, kustannuksista ja uhkatekijöistä 

työmaapäällikölle tai työnsuunnittelijalle. Valvoja järjestää työlajikohtaiset työmaakokoukset 

ja huolehtii sopimusten kustannusseurannasta, työmaapäiväkirjoista ja mittauspöytäkirjoista. 

Mikäli kentällä havaitaan virheitä, hän käynnistää reklamoinnin.  

 

Tarkastajan rooli on suunnitella, valvoa ja raportoida tarkastukset. Hän seuraa laitteiden 

erääntyviä tarkastuksia ja tulevia tarkastusajankohtia ja informoi suuremmista 

tarkastusperusteisista korjaus- tai investointitarpeista. Lisäksi hän vastaa varastosäiliöiden 

ennakkotarkastuksista ja liittyvän putkisto tarkastuksista. Hän hoitaa huollon aikaiset 

viranomais- ja omatarkastukset. Hän tekee tarkastustapahtumien historiankirjoitukset, 

dokumentoinnin ja havaittujen vikojen kirjaukset kunnossapitojärjestelmään. Hän ylläpitää 

tarkastusajankohtia kunnossapitojärjestelmässä ja vastaa tarkastusraportin laadinnasta. 

 

Tuotannonsuunnittelija suunnittelee huoltojen suoritusajankohdat yhdessä operoinnin ja 

omaisuudenhallinnan vastuuhenkilöiden kanssa. Hän vastaa huoltoajankohtien sovittamisesta 

tuotantosuunnitelmaan, informoi mahdollisista aikataulumuutoksista tuotannon 

vastuuhenkilöä, käytönvalvojaa ja työnsuunnittelijaa sekä ohjeistaa kohteiden huoltokuntoon 

saattamisessa yhdessä tuotannon vastuuhenkilön kanssa. 

 

Operaattori on tuotannon edustaja, joka saattaa varastosäiliöt huoltokuntoon, valmistelee ja 

seuraa työkohteiden työskentelyolosuhteita ja myöntää työlupien aloitusluvat. Operaattori 

vastaa erotuskäytännön suunnittelusta ja toteutumisesta sekä turvasokeointikohteiden 

esivalmistelusta yhdessä työluvan myöntäjän kanssa. Hän edesauttaa osaltaan 

työluvanmyöntäjän, valvojien ja urakoitsijoiden kanssa töiden saumattoman sujumisen eri 

alueiden ja työlajien välillä. Tarvittaessa hän osallistuu TRA:n (Työn riskien arviointi) 
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tekemiseen. Hän raportoi poikkeamista työluvan myöntäjälle ja seuraa, että työluvan 

määrittelyjä noudatetaan.  

 

Käytönvalvoja seuraa ja valvoo, että säiliöhuolloissa toimitaan lainsäädännön vaatimalla 

tavalla. Käytönvalvoja valvoo, että säiliöhuoltojen aikataulua päivitetään säännöllisesti. Hän 

varmistaa, että säiliöt ovat asetusten mukaiset ja antaa säiliölle käyttöönottoluvan huollon 

jälkeen. Käytönvalvoja kirjoittaa säiliötodistuksen.  

 

5.1.3 Manuaali 

 

Säiliöhuoltoprosessista kirjoitettavan manuaalin mallina käytetään toisen kunnossapitoon 

liittyvän prosessin manuaalia (Work Procedure). Mallista saadaan säiliöhuoltoprosessin 

manuaalille sisällysluettelo. Lisäksi siitä nähdään haluttu kirjoitustyyli, laajuus ja 

kuvaustarkkuus. Mallina toimii Kunnossapidon työnsuunnittelu ja toteutusprosessin 

työohjeistus. Ohje sisältää: 

1. Muutokset 

2. Soveltamisalan 

3. Vastuut 

4. Prosessin tavoitteet ja kuvaus 

4.1.Keskeiset roolit ja vastuut 

4.2.Prosessin päätason kuvaus 

4.3.Prosessien tehtävien sanallinen kuvaus 

5. Prosessin mittarointi, arviointi ja raportointi 

6. Määritelmät 

 

Muutokset kohdassa käydään läpi prosessin versiohistoria ja mahdolliset muutokset edelliseen 

versioon. Soveltamisala kuvauksessa on käyty läpi missä prosessia sovelletaan ja miten sitä 

sovelletaan. Vastuut kohdassa on määritelty prosessiohjeen vastuut, eli kuka vastaa ohjeen 

hyväksynnästä, sisällön tarkastuksesta ja kehityksestä, koulutuksesta ja tuesta, käyttöönotosta 

ja toteutuksesta.  
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Neljännessä kappaleessa on prosessin tavoitteet ja kuvaus, ja siinä käydään prosessi tarkasti 

läpi. Prosessin keskeiset roolit käydään läpi taulukossa, josta käy ilmi rooli ja roolille kuuluvat 

tehtävät ja vastuut prosessissa. Prosessin päätason kuvaus jakaa prosessin kuuteen 

päävaiheeseen, jotka ovat kuvattu taulukkoon. Jokaisen päävaiheen alta löytyy vaiheen 

sisältämät tehtävät ja siitä käy myös ilmi, kuka tehtävän tekee. Päävaiheet on numeroitu yhdestä 

kuuteen ja niiden sisältämät tehtävät on numeroitu niin, että niistä käy ilmi päävaiheen numero. 

Prosessin tehtävien sanalliset kuvaukset ovat edellä mainitun taulukon sisältämiä tehtäviä, ja 

numeroinnin avulla niistä käy ilmi mihin vaiheeseen ne kuuluvat. Tehtävien sanalliset 

kuvaukset ovat yksityiskohtaisia kuvauksia, siitä mitä prosessin jossain vaiheessa tapahtuu ja 

mitä asioita tehtävän tekemisessä kannattaa huomioida. Niistä käy myös ilmi, kuka tehtävän 

toteuttaa. Jos tehtävään liittyy jokin dokumentti, löytyy tehtävän kohdalta siihen linkki. 

Kuvassa 9 on esimerkki tehtävän sanallisesta kuvauksesta. Viidennessä luvussa kuvataan 

prosessin mittarit ja miten mittaus toteutetaan. Lopussa on vielä prosessin sisältämät 

määritelmät eli käytettyjen lyhenteiden selitykset.  

 

 
Kuva 9 - Esimerkki tehtävän sanallisesta kuvauksesta (Neste Management System, 2020) 

 

Manuaalin malli on selkeä ja sen pohjalta on helppo lähteä rakentamaan manuaalia myös 

säiliöhuoltoprosessille. Ohje noudattaa melko hyvin kirjallisuudessa esitettyä prosessin 

kuvausmallia, mutta ohjeessa ei mainita prosessin omistajaa tai asiakasta, eikä syötteitä ja 

tuotoksia ole eritelty. Ainakin prosessin omistajan tulisi käydä ilmi manuaalista, sillä omistaja 

on vastuussa ohjeen päivityksestä ja ylläpidosta.  
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5.1.4 Koulutusmateriaalin suunnittelu 

 

Koulutusmateriaalin malli on Nesteeltä. Tarkoitus on luoda Nesteen Lisence To Operate (L2O) 

-verkkokoulutusjärjestelmään kaikille saatavissa oleva koulutus, josta käy ilmi prosessin 

vaiheet, eri roolien vastuut ja prosessin tavoitteet.  

 

Koulutusmateriaalin mallina toimii omaisuudenhallinnan työn suunnittelu- ja toteutusprosessin 

koulutus. Kyseisen koulutuksen tarkoituksena on kerrata omaisuudenhallinnan työn 

suunnittelu- ja toteutusprosessin vaiheet sekä sen eteneminen M+ kunnossapitojärjestelmässä. 

Koulutuksen kesto on 20–30 minuuttia. Koulutuksen alussa on yleisesittely 

omaisuudenhallinnasta, sen ydinprosesseista, tuotantolinjoista ja Asset Managerin vastuista. 

Seuraavassa kohdassa esitellään prosessi, jota koulutuksessa käydään läpi. Prosessin vaiheet ja 

tavoitteet kuvataan tässä kohdassa. 

 

Seuraavaksi prosessi käydään läpi vaiheittain niin, että jokainen vaihe on jaettu vielä 

pienempiin osiin. Jokaisesta osasta on kuvaus, joka luetaan ja sen jälkeen tulee kysymyksiä, 

joihin pitää vastata. Vaiheiden esittelyn jälkeen koulutuksessa käydään läpi, miten työ 

merkitään ja raportoidaan kunnossapitojärjestelmässä. Lopuksi koulutuksessa on lopputesti, 

jossa on kymmenen kysymystä aiheeseen liittyen. Koulutuksen läpi pääsemiseksi on vastattava 

oikein kahdeksaan kysymykseen. Testiä voi yrittää uudelleen, jos sitä ei läpäise heti. 

Koulutuksessa pystyy liikkumaan nuolilla taaksepäin, jos haluaa kerrata asioita. Testin läpäisyn 

jälkeen on mahdollista tutustua aiheeseen tarkemmin menemällä linkin kautta Nesteen NMS-

järjestelmään, josta löytyy prosessin manuaali.  

 

Koulutuksen luomiseksi tehdään koulutuspyyntö, johon perustellaan tarve koulutukselle. Kun 

koulutuspyyntö on hyväksytty, suunnitellaan koulutuksen tavoite ja runko sekä koulutuksen 

käsikirjoitus. Sen jälkeen koulutus rakennetaan järjestelmään. Koulutuksen sisällön 

suunnittelua varten on tarjolla koulutus, jossa perehdytään sisällöntuotannon suunnitteluun. 

Sisällöntuotannon suunnittelu koulutuksessa käydään läpi, miten kohderyhmä määritellään ja 

miten erilaiset oppijat kannattaa huomioida. Tämän lisäksi koulutuksesta saa käytännön 

vinkkejä sisällön suunnitteluun.  

  



46 

 

 

 

Kohderyhmän määrittelyssä on tärkeää miettiä, kenelle sisältöä tuotetaan. Mikäli kurssin 

kävijöillä on eri lähtötaso käsiteltävään aiheeseen, kurssin laajuutta ja kielenkäyttöä on 

pohdittava tarkasti. Koulutukselle tulee miettiä selkeä oppimistavoite. Oppimistavoite voi 

liittyä asioiden kertaamiseen, uuden tavan opettamiseen (vanhan tavan pois opettaminen), 

yhteisen tavoitteen saavuttamiseen tai kokonaan uuden asian oppimiseen. Koulutukselle tulee 

valita enintään 3–5 oppimistavoitetta. (Neste sisällöntuotannon suunnittelu -koulutus, 2020). 

 

Sisällön suunnittelussa on tärkeää pohtia, kuinka paljon alustusta asiaan tarvitaan ja miettiä 

koulutuksen kannalta olennaisia asioita. Tarkoituksena on priorisoida sisällössä tärkeimmät 

asiat ja jättää turhat täytelauseet pois. Koulutuksessa tulee avata käytetyt lyhenteet ja kirjoittaa 

kokonaisia lauseita. Koulutuksen rakenne tulee jakaa selkeisiin osioihin. Koulutus on kuin 

tarina, jonka läpi koulutettava kulkee. Osioiden välissä on hyvä käydä lyhyesti läpi, mitä 

seuraavaksi on tulossa. Jokaisella osiolla tulee olla lyhyt ja ytimekäs otsikko, joka luo odotukset 

siitä mitä on tulossa. (Neste sisällöntuotannon suunnittelu -koulutus, 2020). 

 

Koulutukseen voidaan lisätä videoita ja äänitteitä sekä leipätekstiä elävöittäviä komponentteja 

kuten lisätietolaatikoita ja välilehtiä. Elävöittämällä tekstisisältöä voidaan aktivoida opiskelua, 

jotta opiskelu on mielekästä. Osaamisen varmentamiseksi tärkeimmät opit voidaan testata 

välitehtävien ja lopputentin myötä. Välitehtävien avulla voidaan alustaa uusi aihe tai käydä läpi 

jo opittuja asioita. Lopputestin avulla varmistetaan, että vaaditut asiat on opittu. Lisäksi 

koulutus voi sisältää avoimia tehtäviä, esimerkiksi palautteen keräämistä varten. (Neste 

sisällöntuotannon suunnittelu -koulutus, 2020). 

 

Sisällöllisesti on tärkeää välttää liian pitkiä tekstejä. Tekstin pitäisi olla kiinnostavaa luettavaa 

ja oleellista koulutuksen kannalta. Kuvien avulla voidaan elävöittää sisältöä ja luoda rakennetta 

tekstin ympärille. Kuvamateriaalin tulee liittyä käsiteltävään aiheeseen, mutta kuvat eivät saa 

olla liian suuria, jottei ne hidasta sivujen latautumista. (Neste sisällöntuotannon suunnittelu -

koulutus, 2020). 

 

Kun koulutus on saatu valmiiksi, se kannattaa testata valitulla kohderyhmällä ennen julkaisua. 

Kohderyhmään voidaan valita aihealueen asiantuntijoita, jotka voivat antaa kommentteja, 

mikäli koulutuksesta puuttuu jotain olennaista tai jokin tieto on väärin. Kohderyhmän avulla 
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vahvistetaan myös, että koulutuksen sisältö on ymmärrettävää. Kun koulutus on julkaistu, on 

koulutuksen omistaja vastuussa siitä, että koulutus on ajan tasalla. (Neste sisällöntuotannon 

suunnittelu -koulutus, 2020). Sisällöntuotannon suunnittelu –koulutuksessa esitetyt asiat 

vastaavat kirjallisuudessa esiteltyjä prosessin kouluttamisen periaatteita. 

 

5.2 Työntekijöiden haastattelut 

 

Tutkimusta ja säiliöhuoltoprosessin kuvaamista varten kerättiin tietoa haastattelemalla 

prosessin avainhenkilöitä. Työn ohjaajat kartoittivat haastateltavat henkilöt ja työn tekijä 

suunnitteli haastattelurungon ja toteutti haastattelut. Haastattelut toteutettiin henkilökohtaisina 

haastatteluina, mutta vuoden 2020 koronavirustilanteen johdosta etäyhteyksien kautta.  

 

Ensimmäisen kierroksen haastattelut tehtiin sovellettuina puolistrukturoituina 

teemahaastatteluina. Teemahaastatteluissa haastattelija ja haastateltava pystyvät monipuoliseen 

vuorovaikutukseen, kun aihepiirit ovat ennakkoon määritelty, mutta aiheiden läpikäynnille ei 

ole tiukkaa järjestystä. Teemahaastatteluissa suunniteltu kysymysrunko toimii enemmän 

haastattelijan muistilistana läpi käytävistä asioista. Teemahaastatteluihin valmistaudutaan 

perehtymällä läpi käytävään asiaan huolellisesti, kuten tässä työssä on tehty. (Näpärä 2017) 

 

Olemassa olevaa dokumentaatiota käytettiin pohjana haastattelukysymysten luomisessa, jotta 

voitiin ohjata keskustelua tarvittaessa oikeaan suuntaan. Säiliöhuoltoprosessista olemassa 

olevaa kuvausluonnosta ei kuitenkaan ole tarkoitus näytetty haastateltaville, jotta haastateltavat 

pystyivät antamaan oman näkemyksensä asiaan. Haastattelurunko löytyy liitteestä 1. 

Haastatteluita tehtiin 16 henkilön kanssa. Haastateltavat kartoitettiin prosessin eri vaiheisiin 

osallistuvista tahoista ja säiliöhuoltoprosessin kehittämiseen osallistuvista henkilöistä. 

Haastatteluita tehtiin Porvoon, Naantalin ja rannikkoterminaalien henkilökunnan kanssa.  

 

Ensimmäinen haastattelu koski säiliöhuoltoprosessia yleisesti. Haastattelussa hankittiin tietoa 

säiliöistä, niiden elinkaaresta ja siitä mitä kaikkea niissä varastoidaan. Haastattelussa selvitettiin 

myös, kuinka monta säiliötä prosessi kattaa, miten usein ja minkälaisia säiliöhuoltoja tehdään 

ja miten huollot suunnitellaan. Haastattelun pohjalta täydennettiin johdantoa.  
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Muiden haastatteluiden tavoitteena oli kerätä tietoa prosessin kulusta, mittareista, 

dokumenteista, syötteistä ja tuotoksista, asiakkaasta ja tarkoituksesta. Ensimmäisellä 

haastattelukierroksella oli tarkoitus kartoittaa prosessin kulku, tavoite, syötteet ja tuotokset sekä 

prosessiin liittyvät haasteet. Toisella haastattelukierroksella hankittiin tarkennuksia prosessin 

eri vaiheiden tehtäviin ja roolien vastuisiin. 

 

Ensimmäisellä haastattelukierroksella haastateltiin 15 henkilöä säiliöhuoltoprosessiin liittyen. 

Haastatteluissa käytettiin liitteestä 1 löytyvää haastattelurunkoa, jonka lisäksi kysyttiin 

tarkentavia kysymyksiä. Ensimmäisellä kierroksella haastatteluilta tehtiin seuraavien 

työntekijöiden kanssa: 

• Tekninen päällikkö (Porvoo) 

• Vanhempi käyttöpäällikkö (Porvoo) 

• Säiliöhuoltojen työnsuunnittelija (Porvoo) 

• Ryhmäpäällikkö (Porvoo) 

• Työnvalvoja (Naantali) 

• Tekninen päällikkö (Naantali) 

• Sataman käyttömestari (Naantali) 

• Varastosäiliöiden työnsuunnittelija (Naantali) 

• Tuotannonsuunnittelija (Naantali) 

• Tekninen päällikkö (Rannikkoterminaalit – Naantali) 

• Asset Manager (Rannikkoterminaalit) 

• Kunnossapitopäällikkö (Rannikkoterminaalit – Hamina) 

• Terminaalipäälliköt (Rannikkoterminaalit – Kemi, Kokkola, Hamina) 

 

Toinen haastattelukierros järjestettiin, kun prosessikaavio ja manuaali oli alustavasti luotu. 

Toisella kierroksella tarkoituksena oli saada kommentteja ja tarkennuksia prosessin eri 

vaiheisiin. Varsinaisia haastattelukysymyksiä ei mietitty ennakkoon. Haastattelut olivat rentoja 

keskustelutilaisuuksia ja tarkoituksena oli saada viimeisteltyä prosessikaavio ja manuaali. 

Toisella kierroksella haastateltiin seuraavia työntekijöitä: 

• Tekninen päällikkö (Porvoo) 

• Vanhempi käyttöpäällikkö (Porvoo) 
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• Säiliöhuoltojen työnsuunnittelija (Porvoo) 

• Tekninen päällikkö (Naantali) 

• Varastosäiliöiden työnsuunnittelija (Naantali) 

• Työnvalvoja (Naantali) 

• Kunnossapitopäällikkö (Rannikkoterminaalit – Hamina) 

• Asset Manager (Rannikkoterminaalit) 

 

5.3 Säiliöhuoltoprosessin nykytila 

 

Prosessista tulee tunnistamisvaiheessa Dumas yms. (2013) mukaan selvittää prosessin rajat, 

tehtävät, resurssit, asiakkaat sekä syötteet ja tuotokset, jotka toimivat lähtökohtana 

kuvaamiselle. Tunnistamisessa kerätään tietoa siitä, miten prosessi toteutuu eri paikoissa tällä 

hetkellä. Säiliöhuoltoprosessi tunnistettiin eli sen nykytila selvitettiin ensimmäisellä 

haastattelukierroksella. Haastatteluissa selvitettiin prosessin kulun lisäksi työntekijöiden 

mielipidettä siitä mikä on prosessin tarkoitus, miten sitä pitäisi mitata, kuka sen omistaa ja kuka 

on sen asiakas. Haastatteluissa pohdittiin myös mahdollisia kehityskohteita ja tämänhetkisiä 

haasteita.  

 

Säiliöhuollot ovat pakollisia, sillä viranomaiset vaativat, että säiliöissä säilytettävät kemikaalit 

pysyvät niiden sisällä. Neste on itse määritellyt, että turvallinen huoltoväli on kymmenen 

vuotta, mutta mikäli tarkastuksissa huomataan joitain puutteita säiliön kunnossa, huoltoväliä 

lyhennetään. Käytönvalvoja on vastuussa siitä, että säiliöt ovat määräysten ja asetusten 

mukaisia ja niitä voidaan käyttää turvallisesti. Säiliöhuollot eivät koskaan ole samanlaisia 

keskenään, sillä säiliöt ja niissä säilöttävät kemikaalit ja tuotteet ovat kaikki erilaisia ja 

vaikuttavat huoltoon eri tavoin.  

 

Prosessin tarkoituksen ja tavoitteen voi haastatteluiden ja aiemman tiedon pohjalta kiteyttää 

seuraavasti: Säiliöhuoltoprosessin tavoitteena on varmistaa, että säiliön seuraava käyttöjakso 

on turvallinen ja se voidaan toteuttaa ilman poikkeamia. Prosessin avulla varmistetaan, että 

toimitaan viranomaisvaatimusten mukaisesti.  
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Prosessin asiakkaan määrittely oli haastavaa. Prosessin asiakas jalostamoilla on säiliötä 

käyttävä tuotantolinja, sillä se on taho, joka hyötyy käytettävissä olevasta säiliöstä. 

Terminaaleilla asiakas ei ole yhtä selkeä. Terminaalien säiliöistä tavara lähtee asiakkaille, mutta 

loppuasiakas huoltoprosessin asiakkaana ei välttämättä ole oikea. Terminaaleilla prosessin 

asiakkaaksi voisikin määritellä Nesteen Supply Chain Management:in (SCM - toimitusketjun 

suunnittelu), joka suunnittelee säiliöiden käyttöä eli joka tarvitsee säiliöitä.  

 

Prosessin syöte on tarkastusvälin umpeutuminen, laiterikko tai käytönaikaisessa tarkastuksessa 

ilmennyt ongelma. Joissain tapauksissa myös muutostarve esimerkiksi tuotevaihto tai 

investointi voi antaa syötteen prosessille. Prosessin tuotos on huollettu säiliö, jonka seuraava 

käyttöjakso on varmennettu. Käyttöjakson pituus riippuu säiliön kunnosta. Kaikille säiliöille ei 

voida antaa kymmenen vuoden käyttöjaksoa.  

 

Prosessin omistajuudesta ei haastatteluissa saatu yhtä vastausta, mutta suurin osa oli sitä mieltä, 

että prosessi kuuluu omaisuudenhallinnalle. Tällöin omistaja olisi Asset Manager. Porvoossa ja 

Naantalissa on omat Asset Managerit ja terminaaleilla yksi yhteinen Asset Manager. 

Periaatteessa prosessille tulisi kuitenkin valita yksi omistaja, jos halutaan, että yksi prosessi 

kattaa kaikkien Nesteen toimipaikkojen säiliöhuollot.  

 

Säiliöhuoltoprosessin kulku eri toimipaikoissa selvitettiin haastatteluissa. Haastatteluissa 

ilmenneet tiedot kerättiin paikkakohtaisesti Google Sheets –taulukkoon. Taulukkoon luotiin 

välilehdet Porvoolle, Naantalille ja rannikkoterminaaleille. Prosessi jaettiin vaiheisiin ja 

jokaisen vaiheen alla on siihen liittyvät tehtävät, kuka tehtävän tekee ja tehtävään mahdollisesti 

liittyvät dokumentit. Dokumentit on kerätty Nesteen sisäisistä Google Drive –kansioista ja 

NMS-järjestelmästä. Seuraavissa kappaleissa käydään läpi prosessin kulku Porvoossa, 

Naantalissa ja rannikkoterminaaleilla sekä tarkastellaan paikkakohtaisia eroja. Kappaleissa 

esitetyt prosessikaaviot ovat karkean tason kuvauksia eri vaiheisiin liittyvistä tehtävistä. 
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5.3.1 Porvoo 

 

 
Kuva 10 – Säiliöhuoltoprosessin määrittelyvaihe (Porvoo) 

 

Kuvassa 10 on Porvoon säiliöhuoltoprosessin määrittelyvaihe. Säiliöhuoltoprosessin 

käynnistää säiliön käyttöjakson päättyminen. Työnsuunnittelija, käytönvalvoja, käyttömestari 

ja tuotannonsuunnittelija käyvät yhteisessä palaverissa läpi pitkän aikavälin suunnitelman, eli 

milloin minkäkin säiliön voi ottaa huoltoon niin, että tuotannon ja kunnossapidon resurssit 

riittävät ja on tuotannollisesti hyvä aika tyhjentää ja huoltaa säiliö.  Pitkän aikavälin 

suunnitelma tehdään viikkotasolla. Seuraavana vuonna huoltoon tulevat säiliöt on listattu 

Google Sheets -taulukkoon. Seuraavan vuoden budjetti määritellään, kun tiedetään mitä säiliötä 

on tulossa huoltoon. Työnsuunnittelija ja tuotannon vastuuhenkilö tekevät huollon alustavan 

suunnittelun eli tutkivat säiliöiden edellisten huoltojen ja käynninaikaisten tarkastusten tietoja 

ja arvioivat säiliön kuntoa ulkopuolelta, jonka perusteella saadaan huollon alustava laajuus ja 

kustannusarvio. Huollon budjetti hyväksytetään Asset Managerilla.  

 

 
Kuva 11 - Säiliöhuoltoprosessin suunnitteluvaihe (Porvoo) 

 

Suunnitteluvaiheessa (kuva 11) työnsuunnittelija ilmoittaa taloushallinnolle mitkä säiliöt ovat 

tulossa huollettavaksi ja taloushallinto tekee huolloille poikkeamatunnukset. Työnsuunnittelija 

tekee kunnossapitojärjestelmään työsuunnitelman, johon sisältyy resurssi- ja 

materiaalivaraukset, toteutusaikataulu, työmäärittelyt, kustannusarvio ja työvaiheistukset. 

Tuotannon vastuulla on tehdä jäte-, tyhjennys-, erotus- ja pelastussuunnitelmat huollolle. 

Tämän jälkeen tehdään resurssi- ja materiaali tilaukset kunnossapitojärjestelmässä. Myös 

työlupien valmistelu tehdään kunnossapitojärjestelmässä.  

 



52 

 

 

 

Työn suunnittelun jälkeen alkaa säiliöhuollon toteutus (kuva 12). Tuotannon työntekijät ovat 

vastuussa säiliön tyhjennyksestä. He tekevät myös säiliön erotukset erotussuunnitelman 

mukaisesti ja puhdistavat säiliön. Kun säiliö on hyväksytetysti puhdistettu, se siirtyy 

kunnossapidon vastuulle. Säiliöön saa mennä sisälle vasta, kun säiliötodistus on myönnetty ja 

työn tekijällä on työlupa. Säiliö tarkastetaan Nesteen määrittelemien tarkastusohjeiden mukaan. 

Parhaassa tapauksessa, säiliössä ei ole mitään huollettavaa ja se voidaan ensimmäisen 

tarkastuksen jälkeen luovuttaa takaisin tuotannolle. Tarkastuksen yhteydessä voi myös ilmetä 

uusia korjaustarpeita, jotka täytyy tehdä välittömästi. Tällöin työnsuunnittelija tekee 

korjaussuunnitelman, joka hyväksytetään tarkastajalla ja korjausta varten tarvittavat 

mahdolliset uudet resurssit ja materiaalit tilataan. Tämän jälkeen kaikki huolto- ja 

korjaustoimenpiteet toteutetaan ja tehdyt työt tarkastetaan. Työnvalvoja valvoo säiliön huoltoa 

kaikkien kunnossapitotöiden ajan.  

 

 
Kuva 12 - Säiliöhuoltoprosessin toteutusvaihe (Porvoo) 

 

Kun kaikki työt ovat hyväksytysti tehty, urakoitsija luovuttaa työt työnvalvojalle. Päivämestari 

käy tehdyt työt läpi työnsuunnittelijan kanssa paikan päällä ja tuotannon vuoro tekee 

käyttöönottotarkastuksen. Tuotannon vastuulla on poistaa sokeoinnit, kytkeä sähköt sekä 

kytkeä ja koestaa instrumentit. Mikäli kaikki on kunnossa, työnvalvoja yhdessä 

työnsuunnittelijan kanssa kerää tarvittavat dokumentit työn luovutusta varten. Näitä 

dokumentteja ovat esimerkiksi huoltoraportti, käyttöönottotarkastuslomake ja tarkastusraportti, 

josta käy ilmi seuraava tarkastusajankohta. Työnsuunnittelija esittelee dokumentit 

käytönvalvojalle, joka allekirjoituksellaan antaa luvan säiliön käyttöönottoon. Tuotanto 

tarkastaa vielä, ettei säiliössä ole vikoja tai hälytyksiä sekä tekee pintamittarin kalibroinnin ja 

sekoittajien koeajon. 

 

 
Kuva 13 - Säiliöhuoltoprosessin raportointivaihe (Porvoo) 
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Säiliöhuolto pyritään raportoimaan mahdollisimman kattavasti (kuva 13), jotta seuraavaan 

huoltoon on olemassa hyvät lähtötiedot. Työnsuunnittelija raportoi kaikki tehdyt työt 

kunnossapitojärjestelmään ja päivittää laitetiedot sekä säiliökansion.  

 

5.3.2 Naantali 

 

Prosessi saa syötteen, kun kunnossapitojärjestelmä generoi ilmoituksen siitä, että huolto on 

erääntymässä. Tulevia huoltoja seurataan myös seurantataulukosta, josta käy ilmi, mitkä säiliöt 

ovat tulossa huoltoon minäkin vuonna. Käytönvalvojan vetämässä kuukausipalaverissa 

käydään läpi nykyisten huoltojen tilanne sekä suunnitellaan tulevien huoltojen 

toteutusaikataulu yhdessä tuotannon ja kunnossapidon kanssa. Seuraavana vuonna huoltoon 

tulevat säiliöt käydään läpi syksyllä. Naantalissa tuotannon työntekijät ovat vahvasti mukana 

huoltojen suunnittelussa. Kuvassa 14 Naantalin säiliöhuoltoprosessin määrittelyvaihe. 

 

 
Kuva 14 - Säiliöhuoltoprosessin määrittelyvaihe (Naantali) 

 

Seuraavan vuoden huolloista luodaan yhdessä nelikenttäsuunnitelma, josta selviää huollon syy, 

perustelu, oletettu vauriomekanismi, huoltohistoria, alustava laajuus ja budjetti, sisältäen 

tarvittavat resurssit, tunnistettu riskitaso ja käytönaikaiset toimet turvallisuuden 

varmistamiseksi sekä tulevan huollon ajankohta ja kesto. Lisäksi siitä käy ilmi, milloin 

määräaikaistarkastus erääntyy, mitä säiliö sisältää ja kuinka suuri se on. Suunnittelun pohjana 

käytetään edellisessä huollossa tehtyjä huolto- ja tarkastusraportteja ja käytönaikaisista 

tarkastuksista saatuja tietoja, joiden pohjalta arvioidaan mitä huollettavaa säiliössä voisi 

mahdollisesti olla. Säiliön kuntoa tarkastellaan myös ulkoa. Suunnittelussa peilataan myös sitä, 

minkälaisessa käytössä säiliö on ollut eli mitä tuotetta tai raaka-ainetta siellä on sisällä. 

Tuotannon vastuuhenkilö tekee alustavat tyhjennys- ja jätesuunnitelmat. Kun alustavat 

suunnitelmat on tehty, Asset Manager hyväksyy alustavan kustannusarvion ja laajuuden. 

Naantalissa työnsuunnittelija järjestää kick off -palaverin, jossa käydään läpi mitä töitä on 
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tarkoitus tehdä ja milloin. Palaveriin osallistuu kaikki säiliön huoltotöihin osallistuvat 

työntekijät.  

 

 
Kuva 15 - Säiliöhuoltoprosessin suunnitteluvaihe (Naantali) 

 

Kuvassa 15 on Naantalin säiliöhuoltoprosessin suunnitteluvaihe. Suunnittelu alkaa kun, 

lähempänä huoltoa huollosta luodaan tapahtumatunnus kunnossapitojärjestelmään. 

Tapahtumatunnuksen alle kirjataan työsuunnitelma, laajuus, resurssi- ja materiaalivaraukset, 

urakointisuunnitelma, toteutusaikataulu, työmäärittelyt ja kustannusarvio. Tuotannon edustaja 

viimeistelee tyhjennys-, jäte- ja erotussuunnitelmat ja palokunta tekee pelastussuunnitelman. 

Kun tuotannonsuunnittelu pystyy jäädyttämään ajankohdan, voi työnsuunnittelija tilata 

resurssit ja materiaalit sekä vaiheistaa alityöt eri ammattiryhmille. Työluvan myöntäjä järjestää 

TRA:n (Työn riskien arviointi). Valvoja valmistelee työluvat kunnossapitojärjestelmässä. 

Suurimmista huolloista on järjestetty työmaan aloituskokous, mutta perushuolloista sitä ei ole 

aina järjestetty.  

 

 
Kuva 16 - Säiliöhuoltoprosessin toteutusvaihe (Naantali) 

 

Suunnittelun jälkeen alkaa huollon toteutus (kuva 16). Tuotannon vastuulla on tyhjentää, 

erottaa ja sokeoida säiliö suunnitelmien mukaisesti. Sen jälkeen säiliö siirtyy kunnossapidon 

vastuulle. Kunnossapito puhdistaa säiliön ja valvoja hyväksyy puhdistuksen. Kun säiliö on 

puhdistettu, se tarkastetaan. Mikäli tarkastuksessa huomataan uusia korjaustarpeita, niille 

tehdään korjaussuunnitelma sekä hankitaan urakoitsija. Korjaussuunnitelma hyväksytetään 

tarkastajalla. Lisäksi uudet huoltotarpeet ja niihin tarvittava budjetti hyväksytetään Asset 

Managerilla. Tämän jälkeen tehdään kaikki huoltotyöt, jotka tarkastetaan. Kun säiliö on 

hyväksytysti tarkastettu, urakoitsija luovuttaa työt valvojalle, joka luovuttaa työt tuotannolle. 

Säiliölle tehdään käyttöönottotarkastus, johon osallistuu käytönvalvoja sekä tuotannon ja 
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kunnossapidon edustajat. Jos kaikki on kunnossa, käytönvalvoja antaa säiliölle 

käyttöönottoluvan. 

 

 
Kuva 17 - Säiliöhuoltoprosessin raportointivaihe (Naantali) 

 

Lopuksi huolto raportoidaan (kuva 17). Huollosta syntyy tarkastusraportti ja huoltoraportti. 

Huoltoraportista käy ilmi mitä kaikkea on tehty. Kaikki työt kirjataan 

kunnossapitojärjestelmään, jonne myös raportit liitetään. Tämän lisäksi myös säiliökansio 

päivitetään ja raportit tallennetaan tarkastuksen R: asemalle.  

 

5.3.3 Rannikkoterminaalit 

 

Prosessi alkaa, kun huomataan huoltotarve. Seuraavana vuonna huoltoon tulevat säiliöt 

käydään läpi edellisenä vuonna tai vuoden alussa. Niistä on olemassa taulukko ja 

kunnossapitojärjestelmä myös muistuttaa, että huoltoväli lähestyy loppuaan ja jokin säiliö pitää 

huoltaa. Myös varastoitavan tuotteen vaihto tai vuoto voi käynnistää prosessin. Terminaaleilla 

huollettavia säiliötä on vähemmän (Haminassa 10, Kemissä 18 ja Kokkolassa 16 kappaletta) ja 

säiliötä huolletaan vuosittain vain 1–3 kappaletta. Vähäinen säiliömäärä mahdollistaa 

työkuorman tasaamisen silloin, kun huomataan, että jonain vuonna olisi tulossa huollettavaksi 

esimerkiksi kolme säiliötä ja jonain vuonna nolla. Tällöin voidaan ottaa jokin kolmesta säiliöstä 

mahdollisuuksien mukaan jo aikaisemmin huoltoon. Kuvassa 18 on rannikkoterminaalien 

säiliöhuoltoprosessin määrittely- ja suunnitteluvaihe.  

 

 
Kuva 18 - Säiliöhuoltoprosessin määrittely- ja suunnitteluvaihe (Rannikkoterminaalit) 
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Rannikkoterminaalien säiliöt ovat hyvin vanhoja ja huoltojen alustava suunnittelu on haastavaa. 

Budjetin ja huollon laajuuden suunnittelussa tarkastellaan edellisiä tarkastustuloksia, 

historiatietoja sekä käydään katselmoimassa säiliötä ulkoapäin. Näiden tietojen pohjalta 

voidaan tehdä jotain johtopäätöksiä ja alustavia suunnitelmia. Alustavan suunnitelman laatii 

terminaalipäällikkö yhdessä käyttömestarin kanssa. Tarvittaessa Asset Manager osallistuu 

suunnitteluun. Kun huollon laajuus on edes hieman selvillä, etsitään urakoitsijat työhön. 

Palvelutoimittajat laativat työmäärittelyt töille. Alustava laajuus ja urakoitsijoiden tarjoukset 

antavat arvion myös kustannuksista. Terminaalin käyttömestari tekee tyhjennys-, jäte- ja 

erotussuunnitelmat sekä vastaa TRA:sta. Säiliötyöhön tarvitaan aina säiliötodistus, jonka 

käytönvalvoja tai hänen varahenkilönsä laatii.  

 

 
Kuva 19 - Säiliöhuoltoprosessin toteutusvaihe (Rannikkoterminaalit) 

 

Kuvassa 19 on rannikkoterminaalien säiliöhuoltoprosessin toteutusvaihe. Työmaan 

aloituskokous järjestetään ennen urakoinnin aloittamista. Aloituskokouksessa käydään läpi 

aikataulua ja turvallisuusasioita. Sen jälkeen säiliö tyhjennetään, pestään ja se tarkastetaan sekä 

itse ja kolmannen osapuolen tarkastajan toimesta. Jos tarkastuksessa huomataan lisää 

korjaustarpeita, pyydetään palveluntoimittajaa tekemään korjaussuunnitelma. 

Korjaussuunnitelma hyväksytetään tarkastuslaitoksella. Tämän jälkeen suunnitellut ja 

mahdolliset uudet huoltotoimenpiteet toteutetaan. Töitä valvotaan joko itse tai työhön hankitaan 

ulkopuolinen valvoja, joka vastaa työmaasta ja töistä. Tehdyt työt tarkastetaan ja tarvittaessa 

testataan esimerkiksi vesipainekokeella. Käytönvalvoja antaa säiliölle käyttöluvan huollon 

jälkeen. 

 

 
Kuva 20 - Säiliöhuoltoprosessin raportointivaihe (Rannikkoterminaalit) 
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Huollon jälkeen huolto raportoidaan (kuva 20). Huollosta syntyy tarkastusraportti ja 

suuremmasta huoltotyöstä myös urakoitsijan huoltoraportti. Tehdyt työt kirjataan säiliökirjaan, 

jonka väliin myös muut raportit liitetään. Säiliön tiedot päivitetään kunnossapitojärjestelmään. 

Raportit viedään myös Google Drive -kansioon ja terminaalikohtaisille verkkolevyille.  

 

5.3.4 Paikkakohtaiset erot 

 

Eri toimipaikoissa on hieman erilaiset työskentelytavat. Periaatteessa prosessin vaiheet ovat 

samanlaiset ja tietyt asiat tehdään aina, mutta esimerkiksi vastuut, henkilöt, dokumentit ja 

järjestelmien käyttö eroaa huomattavasti. Pelkästään prosessikuvauksella ei näitä asioita 

ratkaista, mutta yhtenäinen kuvaus auttaa prosessin kehittämisessä tulevaisuudessakin.  

 

Naantalissa ja osassa terminaaleja järjestetään kick off -palaveri ja työmaan aloituskokous. 

Porvoossa ei järjestetä mitään palaveria töihin osallistuvien tahojen kanssa ennen säiliöhuollon 

aloittamista. Palavereja on aiemmin järjestetty, mutta osallistujia ei juuri ollut ja palaverit olivat 

työnsuunnittelijan yksinpuhelua. Niistä ei siis saatu haluttua hyötyä. Jonkinlainen tapaaminen 

enne huoltotöitä olisi kuitenkin hyödyllinen, jotta eri ammattiryhmät saisivat tiedon siitä, missä 

vaiheessa heitä tarvitaan. Tällä hetkellä Porvoossa on työnsuunnittelijan vastuulla ilmoittaa eri 

tahoille, että heitä tarvitaan. Tämä ei ole tehokasta ja se vie aikaa työnsuunnittelijan muilta 

töiltä. Selkeä linjaus siitä, milloin tapaaminen on välttämätön ja ohjeet läpikäytävistä asioista 

helpottaisi palaverin suunnittelua ja toteutusta.  

 

Jalostamoilla säiliön puhdistus on eri tahojen vastuulla. Porvoossa on tuotannon vastuulla 

hoitaa säiliö huoltokuntoon eli tyhjentää, erottaa ja puhdistaa se. Naantalissa tuotanto tyhjentää 

ja erottaa säiliön, mutta sen puhdistus on kunnossapidon vastuulla.  Prosessin toiminnan 

kannalta ei ole väliä, kenen vastuulle puhdistus kuuluu. 

 

Myös käyttöönottotarkastuksessa ja käyttöönottoluvan antamisessa on eroja paikoittain. 

Naantalissa käytönvalvoja on mukana käyttöönottotarkastuksessa, jossa hänelle informoidaan 

kaikki mitä huollossa on tehty. Hän antaa käyttöönottoluvan paikan päällä. Porvoossa 

käytönvalvoja ei osallistu käyttöönottotarkastukseen ja käyttöönottotarkastuksia on Porvoossa 

useampia. Päivämestari ja työnsuunnittelija tekevät oman tarkastuksensa ja vuoro omansa. Syy 



58 

 

 

 

useammalle tarkastukselle on se, että kaikkien sidosryhmien saaminen paikan päälle samaa 

aikaa on osoittautunut hankalaksi. Porvoossa käytönvalvoja ei käy paikan päällä, vaan 

työnsuunnittelija ja työnvalvoja keräävät työn luovutusta varten tarvittavat dokumentit kaikilta 

ammattiryhmiltä. Dokumenteista käy ilmi tehdyt työt ja säiliön kunto huollon jälkeen. 

Käytönvalvoja käy dokumentit läpi ja antaa niiden perusteella säiliölle käyttöönottoluvan. 

Rannikkoterminaaleilla käytönvalvoja eli terminaalipäällikkö käy paikan päällä ja tarkastaa, 

että säiliö on sellaisessa kunnossa, että se voidaan ottaa käyttöön. Erillistä luovutuslomaketta 

ei ole.  

 

Kaikissa toimipaikoissa prosessiin osallistuu eri määrä henkilöitä. Erityisesti 

rannikkoterminaaleilla henkilöstöä on vähän ja yhden henkilön vastuulla on iso osa prosessia. 

Tämä tarkoittaa lopullisen prosessikuvauksen kannalta sitä, että rannikkoterminaalit soveltavat 

rooleja. Rannikkoterminaaleilla ei ole tuotantoa, joten tuotannon vastuulle kuuluvat tehtävät 

kuuluvat terminaalin käyttömestarille ja operaattoreille. Rannikkoterminaaleilla ei ole 

osaamista töiden suunnitteluun ja esimerkiksi korjaussuunnitelman laatimiseen. Heidän täytyy 

tilata ulkopuoliselta toimijalta myös esimerkiksi korjaussuunnitelmat ja työmäärittelyt, jotka 

Porvoossa ja Naantalissa kuuluvat työnsuunnittelijan vastuulle. Rannikkoterminaalit käyttävät 

myös tarvittaessa ulkopuolista työnvalvojaa, jos omat resurssit eivät riitä.  

 

Dokumentaatioon ei tällä hetkellä ole yhtenäistä ohjeistusta ja joka paikassa toimitaan hieman 

eri tavalla. Naantalissa säiliöhuollosta tehdään määrittely vaiheessa nelikenttäsuunnitelma, joka 

löytyy Goole Drive-kansiosta. Muualla nelikenttäsuunnitelma ei ole käytössä. 

Rannikkoterminaaleilla ja Porvoossa suunnitelmasta tehdään erillinen dokumentti, josta käy 

ilmi mitä aiotaan tehdä ja mihin tarvitaan urakoitsijoita. Suunnitelmat tarkentuvat, kun säiliöön 

päästään sisälle ja todellinen työmäärä selviää, joten liiallinen suunnittelu ja sen dokumentointi 

nähdään turhana. Dokumentteja tallennetaan säiliökansioon, Google Driveen, 

kunnossapitojärjestelmään, tarkastuksen omaan järjestelmään sekä paikkakohtaisille 

verkkolevyille. 

 

Rannikkoterminaaleilla kunnossapitojärjestelmän käyttö ei ole yhtä edistynyttä kuin 

jalostamoilla, eikä järjestelmää voida käyttää esimerkiksi materiaalien ja resurssien tilaamiseen 

kuten jalostamoilla. Suunnitelmat voidaan luoda järjestelmään, jotta kustannukset saadaan 
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kohdistettua oikealle laitteelle. Selkeä ohjeistus siitä, miten kunnossapitojärjestelmää pitäisi 

hyödyntää ja käyttää tukisi rannikkoterminaalien järjestelmän käyttöä.  

 

5.4 Prosessin roolit ja vastuut 

 

Prosessiin osallistuu eri paikoissa eri henkilöt. Rannikkoterminaaleilla ja Naantalissa on 

vähemmän työntekijöitä ja yhdellä henkilöllä on usein monta eri roolia. Prosessin roolit ja heille 

kuuluvat vastuut selvitettiin haastatteluiden aikana. Roolit ja vastuut kirjataan manuaaliin, joten 

aiemmin  kappaleessa 5.1.2. esitellyt tiedot oli tarkastettava. 

 

Työnsuunnittelija toimii säiliöhuollon toteutusvastuisena ja huolehtii eri ammattialojen 

työnsuunnitelmien yhteensovittamisesta. Työnsuunnittelijan vastuulla on tehdä pitkän ja 

lyhyen aikavälin suunnitelmat säiliöhuollolle yhdessä tuotannon kanssa. Työnsuunnittelija 

suunnittelee tehtävän huollon laajuuden ja tekee kustannusarvion yhdessä muiden sidosryhmien 

kanssa. Hän kirjaa kunnossapitojärjestelmään suunnitellut työt, tekee resurssi- ja 

materiaalivaraukset ja tilaukset. Työnsuunnittelija tekee tarvittaessa korjaussuunnitelman. 

Työnsuunnittelija seuraa huollon etenemistä ja varmistaa, että työt toteutuvat suunnitelmien 

mukaisesti. Hän huolehtii, että työ raportoidaan sovitusti ja kerää tarvittavat dokumentit 

käyttöönottoluovutukseen.  

 

Tuotannonsuunnittelija suunnittelee tuotannon ja kunnossapidon kanssa huoltojen 

suoritusajankohdat. Hän vastaa suunniteltujen huoltoajankohtien sovittamisesta 

tuotantosuunnitelmaan ja informoi sidosryhmiä mahdollisista muutoksista. Erityisesti 

Naantalissa tuotannonsuunnittelija on vahvasti mukana ajankohtien suunnittelussa ja 

molemminpuolinen kommunikointi toimii paremmin kuin Porvoossa.  

 

Tuotantoa edustaa käyttömestari ja operaattorit. Käyttömestari toteuttaa säiliöhuoltoa yhdessä 

kunnossapidon kanssa toimien operoinnin vastuuhenkilönä. Hän vastaa tuotannollisten 

suunnitelmien laadinnasta (erotus-, tyhjennys- ja jätesuunnitelmat) sekä säiliön huoltokuntoon 

saattamisesta yhdessä tuotannon vuorojen kanssa. Operaattorit osallistuvat tuotannon puolelta 

säiliöiden huoltokuntoon saattamiseen ja työkohteiden työskentelyolosuhteiden valmisteluun 
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Käytönvalvoja seuraa säiliöiden tarkastus- ja huoltoajankohtien erääntymistä ja valvoo, että 

huolloissa toimitaan lainsäädännön mukaan. Hän on vastuussa siitä, että säiliöiden huolto 

toteutetaan sovitusti. Hän vastaa viime kädessä siitä, että säiliöt ovat käyttöönottokuntoisia 

antamalla niille käyttöönottoluvan. 

 

Työnvalvoja huolehtii, että työt tehdään sovitussa aikataulussa, noudattaen laatu-, turvallisuus- 

ja viranomaisvaatimuksia. Työnvalvoja varmistaa turvalliset ja laadukkaat työolosuhteet ja 

huolehtii oman vastuualueensa huolto- ja korjaustöiden toteutuksesta. Työnvalvoja tunnistaa 

mahdolliset muutokset työsuunnitelmaan ja kommunikoi ne tarvittaville osapuolille. 

Työnvalvoja varmistaa myös, että työn laatu täyttää vaatimukset. 

 

Tarkastaja suunnittelee, valvoo ja raportoi säiliöhuoltoon liittyvät tarkastukset. Prosessiin 

osallistuu myös kolmannen osapuolen tarkastaja, joka suorittaa tarkastuksen Nesteen 

määrittelemien menetelmien, hyväksymisrajojen ja laajuuden mukaan. Tarkastuslaajuus ja 

hyväksymisrajat määritellään tarkastussuunnitelmassa.  

 

Asset Manager on vastuussa siitä, että prosessia noudatetaan. Tuotantopäällikkö vastaa viime 

kädessä kunnossapitotöiden priorisoinnista tuotannon näkökulmasta tai vastuullistaa oman 

organisaation henkilön suorittamaan sen. Asset Manager ja tuotantopäällikkö johtavat 

prosessia, mutta eivät osallistu tehtävien toteuttamiseen. 

 

5.5 Prosessin mittaaminen 

 

Suurin osa haastateltavista oli sitä mieltä, että prosessia voitaisiin mitata ainakin aikataulu-, 

kustannus-, turvallisuus-, ja laatunäkökulmasta. Mittareiden avulla voitaisiin päästä kiinni 

jatkuvan parantamisen malliin, jonka avulla pystyttäisiin välttämään samojen virheiden 

tapahtuminen uudelleen. Tällä hetkellä jatkuvaa parantamista ei tehdä, vaikka useampi 

työntekijä on sitä mieltä, että se voisi olla kannattavaa. Työntekijöillä on joitain kehitysideoita, 

mutta niiden läpiviemiseksi ei ole tarjolla mitään kanavaa.  

 

Säiliöhuoltojen kestot vaihtelevat suuresti, sillä säiliöhuollot eivät koskaan ole keskenään 

samanlaisia. Huoltojen kestoa kannattaa kuitenkin mitata, jotta tulevaisuudessa osataan 
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suunnitella huoltojen aikataulut hieman tarkemmin. Aikataulun joustavuutta voidaan mitata 

vertaamalla toteutunutta aikataulua alkuperäiseen suunnitelmaan. Mikäli toteutunut aikataulu 

eroaa suunnitelmasta, on hyvä pohtia mitkä syyt vaikuttivat aikataulun pitenemiseen tai 

lyhenemiseen. Tällöin vastaavat asiat osataan huomioida myös tulevaisuudessa. Yksi 

mittauskohde voisi myös olla tuotannon aiheuttamat aikataulun muutokset (määrä). 

Aikataulumuutosten syyt tulisi olla selvittää, jotta niihin osataan varautua tulevaisuudessa. Jos 

tietynlaiset syyt toistuvat, voidaan niiden aiheuttamia riskejä ja viivästyksiä ennakoida. 

 

Kustannusnäkökulmasta voitaisiin seurata toteutunutta budjettia. Tämän lisäksi voitaisiin 

verrata toteutunutta budjettia suunniteltuun budjettiin. Vertaamalla budjetteja voidaan oppia 

näkemään, mitkä asiat kasvattavat budjettia ja miten suunnittelua voisi tarkentaa.  

 

“Me välitämme” on yksi Nesteen arvoista. Arvon ajatuksena on, että huolehditaan niin 

ympäristöstä, turvallisuudesta ja hyvinvoinnista. Turvallisuuteen liittyvä tavoite voisi olla, ettei 

säiliöhuollon aikana siihen osallistuville työntekijöille tai urakoitsijoille tapahdu yhtäkään 

onnettomuutta tai läheltä piti –tilannetta. 

 

Säiliöhuoltojen laatua pitäisi myös mitata. Säiliöhuoltojen laadusta kertoo esimerkiksi se, onko 

huollon yhteydessä määritellyssä käyttöjaksossa pysytty. Mikäli käyttöjakson aikana säiliö on 

vaatinut suuremman huollon tai siihen on tullut vuoto tai muu äkillinen ongelma, on pohdittava 

olisiko niihin voitu varautua ja miten. Myös palvelutoimittajien työn laatua voidaan mitata. 

Palvelutoimittajilta voitaisiin mitata esimerkiksi reklamaatioiden määrällä.  

 

Mittareiden määrittelyn lisäksi tulee miettiä miten ja mistä data mittareihin kerätään. Datan 

keruun tulisi olla helppoa ja mittareiden helposti tulkittavissa. On tärkeää myös sopia, milloin 

mittareiden tuloksia käydään yhdessä läpi. Pelkkä mittareiden määrittely ei tarkoita, että 

mittareista tullutta dataa hyödynnettäisiin. Mittareiden tuloksia tulee pohtia ja asioihin 

vaikuttavia syitä tulee tutkia perusteellisesti, jotta asioihin voidaan tehdä muutoksia. Jokainen 

säiliöhuolto tulisi käydä läpi ja siitä opitut asiat pitäisi kerätä talteen ja jakaa kaikille 

säiliöhuoltoihin osallistuville henkilöille. Tällä hetkellä mahdolliset oivallukset jäävät 

työntekijöille itselleen, eikä niitä hyödynnetä ollenkaan.  
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5.6 Prosessin haasteet 

 

Haastatteluissa pyrittiin selvittämään myös, mitä haasteita prosessin toteuttamiseen ja 

läpivientiin liittyy. Tarkoituksena oli saada tietoa siitä, miten prosessin kulkua ja toimintaa 

voitaisiin kehittää. Haasteet ovat kerätty taulukkoon 2 paikkakohtaisesti.  

 
Taulukko 2 - Prosessiin liittyvät haasteet 

Porvoo Naantali Rannikkoterminaalit 

Aikataulujen luominen eri 

tuoteryhmille: osalla 

tuotteista vain pieni 

aikaikkuna huollolle 

Säiliöhuoltojen aikataulut 

saattavat venyä 

Säiliöt vanhoja, 10 vuoden 

tarkastusväli 60-vuotiaalle 

säiliölle voi olla liian pitkä 

Huoltojen siirto tuotannon 

siirtymisen takia; resurssien 

siirto ja töiden 

uudelleensuunnittelu 

Huollon lykkääntyminen: 

säiliö ei olekaan 

vapautettavissa, muutkin 

säiliöhuollot venyvät 

Vähän palvelutoimittajia 

Huollon seuranta Huoltojen raportointi: 

lähtötiedot 

Osittain hallitsematon 

projekti huoltaa säiliöitä 

Huoltojen raportointi on 

heikkoa, huonot lähtötiedot 

seuraavaan huoltoon  

Säiliön tyhjennys ja pesu 

kestää kauan ja on kallista 

Dokumentaation hallinta ei 

toimi  

Kick-off- tai työmaan 

aloituspalaveria ei järjestetä 

vähäisen osallistujamäärän 

takia 

Aikatauluttaminen Ei selkeitä ohjeita siitä, 

mitkä asiat aiheuttavat 

säiliölle hylkäyksen ja miten 

säiliöt pitäisi saattaa tiettyyn 

standardiin  

Raportointi useaan eri 

paikkaan 

Työntekijöiden vaihtuvuus  Prosessin hallintaan ei ole 

ohjeita, esim. milloin tietyt 

asiat pitää olla tehty 

 Ei selkeää omistajaa 

operoinnin puolelta 

Aikataulupaine 
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Porvoossa haasteena tuotannon tekemät aikataulun muutokset. Säiliöhuoltojen alustavat 

aikataulut suunnitellaan jo kauan ennen niiden toteutusta ja suunnitelmia tarkennetaan, kun 

huoltoajankohta lähenee. Tuotanto saattaa tehdä paljonkin muutoksia aikatauluun myös lähellä 

suunniteltua ajankohtaa, mikä vaikeuttaa työnsuunnittelijan työtä. Aikataulumuutosten syitä 

voi olla esimerkiksi tuotantoerän valmistumisen viivästyminen, toisen säiliön huollon 

venyminen tai laivan saapuminen satamaan myöhässä, jolloin säiliötä ei saada tyhjäksi. 

Suunnittelu on itsessään myös haastavaa, sillä säiliön todellinen kunto selviää vasta, kun se on 

tyhjennetty ja puhdistettu. Lisäksi joillekin tuoteryhmille pystytään antamaan vain hyvin pieni 

aikaikkuna huollon toteuttamiseksi ja tiettyjen tuotteiden pesun aikatauluttaminen on hankalaa, 

jolloin huolto saattaa venyä suunnitelmasta. Huollon seurannalle ei ole toimivaa kanavaa, vaan 

työnsuunnittelija soittelee eri ammattiryhmille, kun heitä tarvitaan.  

 

Naantalissa haasteeksi koetaan työntekijöiden nopea vaihtuvuus. Siellä on ollut tilanteita, joissa 

jostain tehtävästä lähtee henkilö jo ennen kuin uusi aloittaa, jolloin uuden työntekijän 

perehdytys on hankalaa. Huollon aikatauluttaminen ja aikataulumuutokset ovat haasteita myös 

Naantalin jalostamolla. Aikatauluttamiseen liittyvä ongelma on myös se, että tiettyjä säiliötä 

voidaan huoltaa vain tiettynä vuodenaikana. Joidenkin säiliöiden tyhjentäminen ja pesu on 

hyvin haastavaa, aikaa vievää ja kallista, ja esimerkiksi tuotteiden ja raaka-aineiden 

ominaisuudet vaikuttavat pesun aikatauluun. Naantalissa tuotannon puolella ei ole selkeää 

vastuuhenkilöä, joka huolehtisi säiliöhuoltojen onnistumisesta. Porvoossa vanhempi 

käyttömestari on hyvin tiiviisti mukana säiliöhuoltojen määrittelyssä, suunnittelussa ja 

toteutuksessa, mutta Naantalissa vastaavaa henkilöä ei ole.  

 

Rannikkoterminaaleilla suurimpia ongelmia on, että säiliöt ovat vanhoja ja niille kymmenen 

vuoden tarkastusväli on liian pitkä. Käytönvalvojalla on valtuudet lyhentää tarkastusväliä, 

mutta selkeitä ohjeita siitä miten sen voi perustella ei ole olemassa. Tarvittaisiin selkeä ohjeistus 

siitä, missä vaiheessa säiliön kunto on liian huono ja miten se pitäisi saattaa tiettyyn standardiin. 

Säiliöiden ikä aiheuttaa sen, että korjattavaa on paljon ja se on kallista. Kustannukset suhteessa 

säiliöstä saatuun hyötyyn eivät ehkä enää tulevaisuudessa kohtaa. Rannikkoterminaaleilla myös 

urakoitsijoiden hankinta on ollut haasteellista, sillä palveluntarjoajia on vähän. Dokumentaation 

hallinta on puutteellista rannikkoterminaaleilla, eikä säiliöhuoltoja raportoida kovin kattavasti. 

Dokumentit ovat levällään eri järjestelmissä ja paikoissa ja niissä olevaa tietoa ei voida 
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varmentaa, jolloin se voi olla vanhentunutta tai väärää. Kokonaisuudessaan 

säiliöhuoltoprosessin toteutus rannikkoterminaaleilla on osittain hallitsematon projekti, sillä 

säiliöt ovat huonossa kunnossa ja niiden todellinen kunto selviää vasta, kun niiden sisälle 

päästään.  

 

Yleisesti haasteena on säiliöhuoltojen kesto. Kun säiliö on huollossa, se ei tuota yritykselle 

rahaa. Säiliöiden ikä vaikuttaa siihen, että säiliössä on paljon huollettavaa, jolloin huoltokin 

kestää kauan. Alustavaa aikataulua suunnitellessa on mahdoton tietää, millainen tilanne säiliön 

sisällä on eli mitä kaikkea huollettavaa siellä on ja mitä huollot kestävät. Hyvä näkemys 

säiliöiden kunnosta olisi tärkeää, sillä yllätykset ovat tuotannollisesti haastavia ja kalliita. 

Huoltojen huolellisella raportoinnilla voidaan varmistaa, että seuraavan huollon yhteydessä on 

hyvät lähtötiedot. 

 

Työntekijöillä oli myös joitain kehitysideoita prosessin parantamiseksi. Säiliöhuoltojen 

osaamiseen toivottaisiin vahvistusta ydintiimillä, joka osaisi suunnitella huollot hyvin. 

Rannikkoterminaaleilla ei ole erillistä kunnossapitotiimiä ja niissä on muutenkin vähäiset 

resurssit, joten osaamista huoltoihin on vähän. Ydintiimin toimisikin lähinnä tukena 

rannikkoterminaaleille, jotta esimerkiksi työmäärittelyjä ei tarvitsisi teettää urakoitsijalla, vaan 

Nesteellä olisi itsellään osaamista sen tekemiseksi.  

 

Rannikkoterminaalit toivoisivat prosessikuvauksen yhteyteen selkeää ohjeistusta prosessin 

hallinnasta, eli siitä milloin mikäkin asia tulisi olla hoidettuna. Esimerkiksi siitä, milloin 

suunnitelman pitää olla valmis, missä vaiheessa urakoitsijat tulee olla hankittuna ja milloin kick 

off -palaveri järjestetään. Selkeät ohjeet myös suunnitteluun ja dokumentointiin selkeyttäisivät 

prosessin toteuttamista. Valmiit dokumenttipohjat varmistaisivat, että tietyt asiat kirjataan 

varmasti ylös ja, että seuraavaan huoltoon on olemassa kattavat lähtötiedot.  Ohjeistus 

kunnossapitojärjestelmän käytöstä säiliöhuoltoprosessissa auttaisivat erityisesti 

rannikkoterminaaleja, jossa järjestelmää ei hyödynnetä täysin, ja siitä olisi apua myös uusien 

työntekijöiden kouluttamisessa.  

 

Tärkeää on ymmärtää, ettei prosessikuvaus tai manuaali itsessään ratkaise edellä mainittuja 

ongelmia. Osa haasteista on sidonnaisia Nesteen toimintatapaan ja päätöksiin, joita tehdään 



65 

 

 

 

korkeammalla tasolla. Vanhojen säiliöiden kohdalla säiliöstrategia ja säiliöiden 

elinkaarenhallinta ovat suuria kysymyksiä. On pohdittava, missä vaiheessa vanhat säiliöt tulisi 

poistaa käytöstä tai milloin niihin kannattaisi tehdä suurempia modernisointeja. Tällöin 

kysymys onkin siitä, missä vaiheessa säiliön huoltokustannukset ovat suuremmat kuin säiliöstä 

saatava hyöty.   

 

5.7 Johtopäätökset 

 

Säiliöhuoltoprosessi on tunnistettu eli sen nykytila on selvitetty. Prosessin pääaktiviteetit, rajat, 

resurssit ja ohjausvirta ovat tunnistettu ja niiden pohjalta voidaan luoda yhtenäinen 

prosessikaavio. Paikkakohtaiset erot eivät ole este yhtenäisen prosessikuvauksen laatimiseksi, 

sillä pääosin samat aktiviteetit tapahtuvat joka paikassa. Erot ovat suurempi haaste manuaalissa, 

joka on sanallinen kuvaus ja ohjeistus prosessista. Manuaaliin ei kuitenkaan haluta useita eri 

tapoja tehdä asioita, vaan yksi oikeaoppinen tapa toteuttaa ja dokumentoida jokin tehtävä.  

 

Erilaiset toimintatavat eivät aina tarkoita sitä, että toinen tapa olisi parempi vaan, että on totuttu 

tekemään jokin asia tietyllä tapaa. Toimintatapojen muutos voi tuntua työntekijöistä turhalta tai 

haastavalta, jos sitä ei ole huolellisesti perusteltu tai koulutettu. Koulutusmateriaali tulee 

kaikkien työntekijöiden saataville ja sen avulla varmistetaan, että prosessiin osallistuvat 

henkilöt ovat perillä mahdollisista muutoksista.  

 

Lopullinen prosessikaavio ja manuaali olisi hyvä käydä läpi prosessiin osallistuvien 

henkilöiden kanssa, jotta heillä on motivaatiota lähteä toteuttamaan prosessia uudella sovitulla 

tavalla. Manuaalin laatimista varten on tehtävä vielä lisää haastatteluita ja tutustuttava Nesteen 

NMS -järjestelmään, josta löytyy paljon työohjeistuksia säiliötöihin liittyen. Tärkeimmät 

ohjeistukset tulee myös liitteeksi säiliöhuoltoprosessin manuaaliin.  

 

Haastateltavat antoivat paljon ideoita mittareihin. Säiliöhuoltoprosessia voitaisiin mitata 

ainakin laatu-, aikataulu-, kustannus- ja turvallisuusnäkökulmasta. Mittareiden valinta tehdään 

yhdessä työn ohjaajien kanssa ja tarkoituksena on kohdistaa mittarit prosessin eri päävaiheille. 

Mittareiden valinnan lisäksi on tärkeää pohtia, miten mittarit saadaan osaksi prosessia, eli 

milloin tuloksia tarkastellaan.  



66 

 

 

 

 

Kappaleen alussa esiteltiin prosessin päävaiheet, joissa mainittiin jatkuva parantaminen. 

Nykytilan tutkimuksessa kuitenkin selvisi, ettei jatkuvaa parantamista tapahdu. Haastateltavat 

toivat esiin paljon prosessiin liittyviä haasteita ja kehitysideoita, mutta kehitysideoiden 

läpivientiin ei ole tarjolla mitään kanavaa. Jos jatkuvaa parantamista halutaan tehdä, olisi 

tärkeää miettiä sopiva tapa tuoda mahdolliset haasteet ja kehitysideat helposti prosessin 

omistajan saataville.  
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6 SÄILIÖHUOLTOPROSESSIN KUVAAMINEN JA KEHITTÄMINEN 
 

Tässä kappaleessa käydään läpi työn tuloksena syntynyt lopullinen prosessikaavio ja sen 

pohjalta tehty manuaali, joka sisältää eri vaiheissa tarvittavat dokumentit ja ohjeet. Tämän 

lisäksi käydään läpi prosessille määritellyt mittarit, prosessin koulutusmateriaali ja 

säiliöhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma. Lopuksi tarkastellaan työn onnistumista 

suhteessa tavoitteisiin ja käydään läpi kirjoittajan suositukset jatkoon.  

 

6.1 Prosessikuvaus  

 

Prosessin tunnistamiseksi kerättiin tietoa sen nykytilasta. Nykytilan analyysin perusteella 

aloitettiin yhtenäisen prosessikaavion luominen. Prosessikaavio löytyy liitteestä 1. 

Säiliöhuoltoprosessi kuvattiin diagrams.net -sovelluksella. Prosessi on kuvattu 

uimaratakaavioon, josta käy selkeästi ilmi kenen vastuulla mikäkin tehtävä on. 

Uimaratakaaviossa käytettiin tehtävien symbolina suorakulmiota, päätöksen merkkinä 

salmiakkikuviota ja tiedonkulkua kuvattiin nuolella. Prosessin vaiheen aloitus ja lopetus on 

merkitty soikiolla. Säiliöhuoltoprosessin linkitystä muihin prosesseihin ei tarkasteltu, joten 

prosessikaaviossa ei ole käytetty ennalta määriteltyjen prosessien symbolia. Prosessin roolit on 

sijoitettu vasempaan laitaan ja tehtävien sarja etenee vasemmalta oikealle. 

 

Prosessikuvauksen laatimisessa pyrittiin huomiomaan kirjallisuudesta ilmi tulleita parhaita 

käytäntöjä eli kuvauksessa keskityttiin prosessin kannalta kriittisiin tehtäviin ja pyrittiin 

pitämään yhtenäinen kuvaustaso, niin roolien kuin tehtävien suhteen. Kriittisiä tehtäviä 

säiliöhuoltoprosessissa ovat sellaiset tehtävät, jotka edistävät prosessin turvallista toteuttamista 

ja tuottavat lisäarvoa prosessin asiakkaille. Koska kyseessä on kunnossapidon prosessi, 

lisäarvoa tuottavat tehtävät ovat niitä, joilla edistetään säiliön kuntoa.  

 

Prosessi jaettiin neljään päävaiheeseen, mutta vaiheita muokattiin hieman siitä, mitä ne 

aiemmissa kuvauksissa olivat. Uudet prosessin päävaiheet ovat: Määrittely, suunnittelu, 

toteutus sekä käyttöönotto ja raportointi. Muutos on siis tapahtunut prosessin viimeisessä 

vaiheessa. Tähän päädyttiin siksi, että toteutus vaiheeseen olisi tullut liikaa tehtäviä, eli yli 

kirjallisuudessa suositellun 10–20 kappaleen. Säiliön käyttöönottoa varten kerätään jo paljon 
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raportteja ja dokumentaatiota, joten käyttöönoton yhdistäminen raportoinnin kanssa toimii 

järkevästi. Nyt toteutus vaihe päättyy siihen, kun huoltotyöt on tehty ja ne luovutetaan 

työnvalvojalle.  

 

Manuaalin laatiminen aloitettiin prosessikuvauksen valmistuttua. Säiliöhuoltoprosessi (Work 

Procedure) löytyy liitteestä 3. Manuaalin runko luotiin kappaleessa 5.1.3 esitellyn 

kunnossapidon työnsuunnittelu ja toteutus –prosessiohjeistuksen mallin perusteella. Manuaalin 

sisältö laadittiin toisen haastattelukierroksen aikana. Se rakentui pikkuhiljaa, kun haastateltavat 

antoivat kommenttinsa eri vaiheisiin. Manuaalissa on kuusi lukua: 

1. Muutokset 

2. Soveltamisala 

3. Vastuut 

4. Säiliöhuoltoprosessin tavoitteet ja kuvaus 

5. Prosessin mittarointi, arviointi ja raportointi 

6. Määritelmät 

 

Ensimmäisessä luvussa käydään läpi prosessin versiohistoria. Tämä on ensimmäinen versio. 

Mikäli manuaalin tehdään tulevaisuudessa muutoksia, käy tästä ilmi mihin kohtaan muutokset 

on tehty ja mitä ne koskevat. Toisessa luvussa kuvataan prosessin soveltamisala. Prosessia 

sovelletaan säiliöiden määräaikaishuolloissa jalostamoilla ja rannikkoterminaaleilla. Vastuut 

kohdassa käydään läpi ohjeen lopullinen hyväksyjä, sisällön tarkastajat ja kehittäjät, 

koulutuksesta ja tuesta vastaavat henkilöt sekä ohjeen käyttöönotosta ja toteutuksesta vastaavat 

henkilöt. Neljännessä luvussa käydään läpi prosessin tavoitteet ja kuvaus. Kappale sisältää 

kolme alalukua, joissa käydään läpi prosessin keskeiset roolit ja vastuut, prosessin päätason 

kuvaus ja prosessin tehtävien sanallinen kuvaus.  Viidennessä kappaleessa esitellään prosessin 

mittarit. Lopuksi käydään läpi ohjeessa käytetyt määritelmät ja lyhenteet. Manuaalin avulla 

prosessia voidaan toteuttaa toistuvasti samalla tavalla ja työtapoja voidaan jatkuvasti kehittää, 

mikäli ongelmia ilmenee.  

 

Manuaali täydentää säiliöhuoltoprosessista laadittua prosessikaaviota. Manuaali kuvaa 

prosessin yksityiskohtaisemmin ja tarjoaa eri vaiheisiin lisäohjeita ja spesifikaatioita. 

Manuaaliin on linkitetty monia muita ohjeita ja dokumentteja, joita eri vaiheissa tulee noudattaa 
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tai täyttää. Ohjeet on etsitty Nesteen NMS-järjestelmästä. Ohjeet on linkitetty eikä kirjoitettu 

auki, sillä mikäli ohjeisiin tulee muutoksia, ei säiliöhuoltoprosessin manuaalia tarvitse erikseen 

päivittää. Erilaiset dokumentit, joita prosessin aikana tulee täyttää, on saatu haastateltavilta. 

 

Naantalissa ja rannikkoterminaaleilla järjestetyt kick off –palaveri ja työmaan aloituskokous 

löytyvät prosessikuvauksesta, sillä tavoitteena on, että ne saadaan mukaan prosessiin myös 

Porvoossa, jossa niitä ei ole aiemmin järjestetty. Prosessiin osallistuvien työntekijöiden 

sitouttaminen huoltoon hyvissä ajoin on tärkeää, jonka takia molemmat kokoukset ovat tärkeitä. 

Tulevaisuudessa on tulee seurata miten kokoukset ovat onnistuneet Porvoossa ja miettiä keinoja 

siihen, miten työntekijät saadaan varmasti mukaan osallistumaan kokouksiin.  

 

Manuaaliin jäi muutama kohta, joihin tarvitaan vielä linjaus oikeasta toimintatavasta tai 

täytettävästä dokumentista. Paikkojen välillä eroja toimintatavoissa, mutta oikean 

toimintatavan linjaus ei ole kirjoittajan päätettävissä. Liitteenä oleva manuaali on viety Nesteen 

NMS-järjestelmään, mutta ennen kuin valmis manuaali julkaistaan tulee Nesteen tehdä 

linjaukset oikeista toimintatavoista.  

 

Roolien ja vastuiden kuvauksen alussa on mainittu, että rannikkoterminaaleilla ja Naantalissa 

samalla henkilöllä voi olla useampi vastuu henkilöstön vähyydestä riippuen. 

Rannikkoterminaaleilla huoltoajankohtien suunnittelu on Asset Managerin, terminaalipäällikön 

ja käyttömestarin vastuulla, sillä rannikkoterminaaleilla ei ole erikseen tuotantoa ja 

kunnossapitoa. Koska malli eroaa Porvoosta ja Naantalista, on se mainittu manuaalissa. Ero 

toimintamallissa ei vaikuta prosessin kulkuun, joten sen voi jättää manuaaliin.  

 

Se mihin alustava suunnittelu ja budjetti dokumentoidaan jäi avoimeksi. Helpointa olisi linjata, 

että ne tehdään nelikenttäsuunnitelma dokumenttiin, sillä dokumenttipohja on jo käytössä 

Naantalissa. Porvoon ja Naantalin välillä oli ero myös siinä, kenen vastuulle säiliön puhdistus 

kuuluu. Prosessin toiminnan kannalta sillä ei ole väliä, mutta yhtenäisen toimintamallin 

luomiseksi olisi hyvä tehdä myös yhtenäinen linjaus asiasta. Se kenen vastuulle puhdistus 

kuuluu vaikuttaa siihen kenelle kustannukset työstä menee, joten päätöksenteko asian suhteen 

kuuluu todennäköisesti korkeammalle taholle.  
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Paikkakohtaisia eroja oli myös käyttöönottotarkastuksessa ja käyttöönottoluvan antamisessa. 

Naantalissa käytönvalvoja on mukana käyttöönottotarkastuksessa, johon osallistuu myös 

huollossa mukana olleet tuotannon ja kunnossapidon työntekijät. Käytönvalvoja antaa 

käyttöönottoluvan paikan päällä. Porvoossa työnsuunnittelija ja päivämestari tekevät oman 

käyttöönottotarkastuksen ja tuotannon vuoro omansa. Sen jälkeen työnsuunnittelija kerää 

tarvittavat dokumentit ja esittelee ne käytönvalvojalle. Käytönvalvoja antaa allekirjoituksellaan 

säiliölle käyttöönottoluvan. Rannikkoterminaaleilla ei ole erillisiä 

käyttöönottotarkastuslomakkeita. Käytönvalvoja eli terminaalipäällikkö käy paikan päällä ja 

tarkastaa, että säiliö on sellaisessa kunnossa, että se voidaan ottaa käyttöön.  

 

Yhtenäinen toimintamalli käyttöönottotarkastuksiin ja käyttöönottoluvan antamiseen voisi olla, 

että myös Porvoossa käytönvalvoja käy paikan päällä ja osallistuu käyttöönottotarkastukseen, 

joita pitäisi tehdä vain yksi. Syy siihen, miksei näin tapahdu on se, että kaikkien työntekijöiden 

saaminen paikalle samaan aikaan on hyvin haasteellista. Naantalissa ja rannikkoterminaaleilla 

on vähemmän henkilökuntaa, jonka takia niissä on helpompi järjestää vain yksi 

käyttöönottotarkastus. Koska Porvoon toimintamalli on todettu siellä toimivaksi, ei sitä ole 

välttämätöntä muuttaa. Jos yhtenäinen toimintamalli kuitenkin koetaan välttämättömänä, 

voidaan Porvoossa yrittää Naantalin mallia.  

 

6.2 Mittarit 

 

Säiliöhuoltoprosessin mittaristo suunniteltiin yhdessä työn ohjaajien kanssa. Mittareita haluttiin 

kohdistaa prosessin eri vaiheisiin, jotta kaikista vaiheista olisi tietoja saatavilla. Valitut mittarit 

löytyvät taulukosta 3. 

 
 

 

 

 

 
Taulukko 3 - Säiliöhuoltoprosessin mittarit 

Prosessin vaihe Mittarit 
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Määrittely • Tulevan työkuorman kustannukset (1–10 v.) 

Suunnittelu • Siirretyt huollot vrt. suunnitelma 

• Suunnittelemattomien säiliöhuoltojen osuus suunnitelluista 

Toteutus • Suunniteltu budjetti vrt. toteutunut budjetti 

• Suunniteltu aikataulu vrt. toteutunut aikataulu 

• Scope muutoksien lkm. (KPL tai EUR) 

• Turvallisuuspoikkeamien lukumäärä 

Käyttöönotto ja 

raportointi 

• Töiden raportointi (kaikki dokumentit tehty) 

• Toimittaja arviointi (asteikolla 1–5) 

• Rajoitettu käyttöikä (%, kuinka monella säiliöllä on rajoitettu 

käyttöikä) 

• Toimittajareklamaatioiden lukumäärä 

 

Määrittely vaiheen mittari on tulevan työkuorman kustannukset 1–10 vuoden aikajänteellä. 

Mittarin avulla pystytään seuraamaan miten kustannukset ja huollot jakautuvat tuleville 

vuosille.  

 

Suunnittelu vaiheessa seurataan, miten hyvin suunnitelmat toteutuvat. Yksi mittari on siirretyt 

huollot verrattuna suunnitelmaan, jolla seurataan sitä, kuinka monta säiliöhuoltoa on siirretty 

toiseen ajankohtaan. Suunnittelemattomien säiliöhuoltojen osuus suunnitelluista -mittari 

kertoo, kuinka monta suunnittelematonta säiliöhuoltoa joudutaan tekemään ja kuinka iso osuus 

säiliöhuolloista on suunnittelemattomia. Suunnittelematon säiliöhuolto on sellainen, jossa 

säiliöllä olisi vielä käyttöaikaa jäljellä.  

 

Toteutus vaiheessa mitataan erityisesti suunnitelmien onnistumista. Suunniteltua budjettia ja 

aikataulua verrataan toteutuneisiin. Tämän avulla kerätään tietoa siitä, miten suunnittelu on 

onnistunut ja mitkä asiat ovat aiheuttaneet suunnitelmien muutoksia. Tietoa voidaan hyödyntää 

seuraavien säiliöhuoltojen suunnittelussa. Huollon laajuus määritellään ensimmäisen kerran jo 

edellisenä vuonna, mutta todellinen laajuus selviää vasta, kun säiliön sisälle mennään. Huollon 

laajuus muutoksia voidaan seurata kappaleittain ja niiden aiheuttamia kustannusvaikutuksia 

voidaan mitata.  Turvallisuus on tärkeä arvo Nesteellä ja siksi myös turvallisuuspoikkeamien 
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lukumäärää mitataan. Tavoitteena on, ettei säiliöhuollon aikana tule yhtään 

turvallisuuspoikkeamaa.  

 

Käyttöönotto ja raportointi vaiheessa mitataan raportoinnin onnistumista, toimittajia ja 

säiliöiden kuntoa. Töiden raportoinnista seurataan, että kaikki vaaditut dokumentit on tehty 

huollon aikana. Toimittajia arvioidaan asteikolla yhdestä viiteen ja myös 

toimittajareklamaatioiden määrää seurataan. Säiliöiden kunnosta kertoo rajoitettu käyttöikä 

prosentti, jonka avulla selviää, kuinka monella säiliöllä on rajoitettu käyttöikä.  

 

Valitut mittarit toimivat hyvin säiliöhuoltoprosessin tukena ja kohdistamalla ne eri 

päävaiheisiin saadaan tietoa koko prosessista. Mittareiden avulla voidaan tehostaa prosessin 

ohjaamista, ja ne mahdollistavat prosessin jatkuvan parantamisen. Tärkeää olisi päättää milloin 

mittaustuloksia tarkastellaan ja miten mittareiden tuloksiin reagoidaan. Mittaustuloksia 

voitaisiin tarkastella esimerkiksi kunnossapidon ja tuotannon yhteisessä palaverissa, jossa 

suunnitellaan myös seuraavia huoltoajankohtia. Tällöin myös Asset Managerin tulisi osallistua 

kyseiseen palaveriin, sillä prosessin omistajana hän on vastuussa prosessin mittareista ja niiden 

seurannasta.  

 

Mittaustuloksia voidaan tarkastella paikkakohtaisesti, mutta silloin tällöin voisi olla hyödyllistä 

käydä läpi myös muiden paikkojen mittaustuloksia. Esimerkiksi tieto siitä, kuinka monella 

säiliöllä on rajoitettu käyttöikä, kertoo paljon säiliöiden laadusta. Tätä voidaan tarkastella 

Nesteen laajuisesti, sillä tieto varmasti kiinnostaa useampaa tahoa.  

 

6.3 Koulutusmateriaali 

 

Koulutusmateriaalin luotiin, kun manuaali oli valmis. Koulutuksen laatimiseksi sain 

koulutuksen Composer-työkalun käytöstä, jolla koulutus rakennettiin Nesteen LO2-

verkkokoulutusjärjestelmään.  

 

Koulutuksen tavoitteena on varmistaa, että kaikki prosessiin osallistuvat henkilöt ymmärtävät 

miten säiliöhuoltoprosessia tulisi toteuttaa. Koulutus on enemmänkin informatiivinen 

kokonaisuus, jolla varmistetaan, että työntekijät ovat tutustuneet uuteen prosessiin eli 



73 

 

 

 

oppimistavoitteena on kouluttaa uusi tapa toimia. Koulutuksen kohderyhmä on prosessiin 

osallistuvat kunnossapidon ja tuotannon työntekijät Porvoossa ja Naantalissa sekä 

rannikkoterminaaleilla operaattorit, käyttömestari ja terminaalipäällikkö. Kohderyhmä on 

toteuttanut säiliöhuoltoja aiemminkin, joten voitiin olettaa, että termit ja sanasto ovat tuttuja ja 

lähtötaso yhtenäinen. 

 

Koulutuksen rakenne muistuttaa kappaleessa 5.1.4 esiteltyä Omaisuudenhallinnan 

työnsuunnittelu- ja toteutusprosessin koulutusta. Koulutus etenee prosessin mukaisesti ja 

jokainen prosessin vaihe on oma osionsa. Tämän lisäksi prosessin roolit ja heidän vastuunsa on 

yksi koulutuksen osio. Prosessin jokaisen vaiheen tehtävät käydään läpi ja jokaisesta vaiheesta 

on esittelyn jälkeen tehtävä. Lopuksi koulutuksessa on lopputesti, jolla varmistetaan, että 

opiskelija on ymmärtänyt läpikäydyt asiat. Koulutuksen jälkeen siitä voi antaa vapaata 

palautetta, jonka pohjalta koulutukseen voidaan tehdä parannuksia.  

 

Koulutuksesta toivottiin visuaalista ja selkeää kokonaisuutta, joten prosessin vaiheiden väliin 

laitettiin kuva prosessista ja tummalla värillä seuraavaksi käsiteltävä vaihe. Prosessin vaiheet 

myös kerrataan kuvallisessa muodossa, jotta kokonaiskuva jää oppijan mieleen. Tekstiä 

koulutukseen toivottiin vähän, jotta koulutuksen läpikäynti ei ole liian raskasta. Jokaisen 

vaiheen kaikki tehtävät näkyvät ensi silmäyksellä, kun uuden vaiheen käsittely alkaa (kuva 21). 

Tehtävät on kirjoitettu auki lisätietolaatikoihin, jotka aukeavat klikkaamalla (kuva 22). Tällöin 

sivu ei itsessään näytä raskaalta, vaan osa tekstissä pysyy piilossa, sillä vain yksi 

lisätietolaatikko voi olla auki kerrallaan. 

 

 
Kuva 21 - Prosessin tehtävien visuaalinen ilme 
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Kuva 22 - Avattu lisätietolaatikko ja tehtävän kuvaus 

 

Prosessin vaiheiden välissä olevat tehtävät otettiin mukaan, jotta voitiin varmistaa, että oppija 

on käynyt kaikki prosessin vaiheet läpi ja ymmärtänyt lukemansa. Tehtäviä on koulutuksessa 

kolmea tyyppiä: Laita järjestykseen, monivalintatehtävä ja yhdistä parit. Laita järjestykseen -

tehtävässä oppija laittaa prosessin tehtävät oikeaan järjestykseen aiemman oppimisen 

perusteella. Monivalintatehtävissä oppija valitsee oikeat vaihtoehdot annetuista vaihtoehdoista. 

Yhdistä parit -tehtävää käytettiin roolien ja vastuiden kohdalla. Oppijan tarkoituksena on 

yhdistää oikea rooli oikeaan vastuuseen. Tehtävän tekemisen jälkeen oikea vastaus tulee sivun 

oikean laitaan kuvan 23 esimerkin mukaisesti. Tällä pyritään vahvistamaan oppimista.  
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Kuva 23 - Oikea vastaus tehtävään 

 

Lopputestissä on kymmenen kysymystä ja sen läpäisemiseksi täytyy vastata oikein kahdeksaan 

kysymykseen. Jos oppija on käynyt materiaalin huolellisesti läpi, eivät kysymykset ole vaikeita. 

Kysymysten ja vastausten keksiminen vei eniten aikaa koulutuksen laatimisessa. Kysymykset 

eivät saaneet olla liian helppoja, mutta liian tarkat ja hankalat kysymykset voisivat turhauttaa 

oppijan. Lopputestin on tarkoitus vain varmistaa, että läpikäydyt asiat ovat jääneet mieleen. 

Koulutuksella varmistetaan, että prosessia toteuttavat henkilöt ovat tutustuneet uusiin 

toimintatapoihin, sillä pelkkä prosessin kuvaaminen ei tarkoita, että prosessia noudatetaan.  

 

6.4 Säiliöhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma 

 

Porvoon säiliöhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma tarkastettiin ja tarkastusajankohdat 

vietiin M+-kunnossapitojärjestelmään laitetietojen alle. Tämän avulla pystytään keräämään 

seuraavat tarkastusajankohdat Power BI-järjestelmään, jolla pystytään visualisoimaan 

seuraavan kymmenen vuoden työkuormaa.  

 

Ennen tietojen viemistä kunnossapitojärjestelmään tarkastettiin, että lähtötiedot ovat kunnossa. 

Lähtötietona oli säiliöiden pitkän aikavälin (10 vuoden) suunnitelma, joka on tehty Excel-

taulukkoon. Lähtötiedot eivät olleet täydelliset, sillä joiltain säiliöitä puuttui tuleva 

tarkastusajankohta kokonaan ja yhdellä rivillä saattoi olla useampi tarkastusajankohta. 

Löydetyt puutteet kirjattiin ylös ja tieto lähetettiin Porvoon laitetarkastajalle, joka ylläpitää 

tarkastusajankohtia. Hän korjasi puutteet, jonka jälkeen lähtötiedot olivat kunnossa.  
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Porvoon pitkän aikavälin suunnitelman tarkastusajankohdat lisättiin jokaisen säiliön tietoihin. 

Säiliön laitetietojen vaateet-välilehdellä on ominaisuus A0796 Viimeinen käyttövuosi, jonka 

kohdalle kirjoitettiin vuosi jolloin määräaikaistarkastus erääntyy. Tiedot kohtaan kirjoitettiin 

teksti määräaikaistarkastus, jotta ajankohdan merkitys on selkeä (kuva 24).  

 

 
Kuva 24 - Määräaikaistarkastusvuoden lisääminen kunnossapitojärjestelmään 

 

Kun kaikkien varastosäiliöiden määräaikaisajankohdat oli viety kunnossapitojärjestelmään, 

pystyi PowerBI:n avulla tarkastelemaan varastosäiliöiden määräaikaistarkastuksien ajankohtia 

selkeästi yhdestä taulukosta (kuva 25). Tulevaa työkuormaa on nyt helppo tarkastella. 

Määräaikaistarkastuksen ajankohdan päivittäminen lisättiin myös säiliöhuoltoprosessin 

manuaaliin, jotta määräaikaistarkastusten ajankohdat olisivat tulevaisuudessakin ajan tasalla. 

Säiliöhuoltojen työkuorman visualisointi parantaa säiliöhuoltojen aikataulujen läpinäkyvyyttä, 

joka oli yksi työn tutkimusongelmista.  

 

 
Kuva 25 - PowerBI-näkymä seuraavista määräaikaistarkastuksista Porvoossa 

 

6.5 Johtopäätökset 

 

Diplomityön tavoitteena oli kuvata säiliöhuoltoprosessi prosessikaavioon ja manuaaliin, valita 

prosessille mittarit, tehdä prosessikuvauksen pohjalta koulutusmateriaali ja viedä Porvoon 

säiliöhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma kunnossapitojärjestelmään. Työn tavoitteet 
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saavutettiin suunnitellusti. Työn tuotoksena syntyneet prosessikaavio, manuaali ja 

koulutusmateriaali tulevat kaikkien työntekijöiden saataville. Mittarit löytyvät manuaalista. 

Porvoon säiliöhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelmaa voi tarkastella PowerBI-järjestelmästä. 

 

Prosessikuvauksen eli kaavion ja manuaalinen laatiminen oli työn tärkein tavoite. Se 

mahdollistaa prosessin mittaamisen, auttaa uusien työntekijöiden kouluttamisessa ja tukee 

jatkuvaa parantamista. Manuaali julkaistaan Nesteen NMS-järjestelmässä, kun oikea 

toimintatapa on linjattu puuttuville kohdille. Julkaisun jälkeen yhdestä paikasta voi helposti 

tarkastella, mitä dokumentteja eri vaiheissa tarvitaan ja mitä asioita eri tehtävissä tulisi 

huomioida. Manuaali tukee prosessikaaviota antamalla tarkemman kuvauksen eri tehtävistä ja 

rooleille kuuluvista vastuista.  

 

Koulutusmateriaali julkaistaan Nesteen verkkokoulutusjärjestelmässä. Se on tarkoitettu 

prosessiin osallistuville työntekijöille, mutta kuka vain voi suorittaa sen, mikäli se on 

tarpeellista. Koulutuksen avulla varmistetaan, että uusi prosessi on ymmärretty. Sen avulla 

voidaan myös tulevaisuudessa kouluttaa uusille työntekijöille prosessin kulku helposti. Ennen 

uuden prosessin implementointia tulee kaikkien työntekijöiden käydä läpi prosessista tehty 

koulutus ja lukea manuaali. Tällä varmistetaan, että uudet toimintatavat on ymmärretty.  

 

Prosessin toimivuutta pitää seurata jatkuvasti ja paras työkalu siihen on jatkuvan parantamisen 

PDCA-sykli. Uusi prosessi on nyt suunniteltu ja seuraavaksi sitä lähdetään toteuttamaan. 

Toteutuksessa sitä tulisi tarkkailla mittareiden ja työntekijöiden palautteen avulla. Prosessille 

määriteltyjä mittareita tulee tarkastella tarpeeksi usein niin, että mahdolliset ongelmat 

huomataan nopeasti. Prosessia toteuttavien työntekijöiden palaute prosessin onnistumisesta 

kertoo käytännön tasolla siitä, miten prosessi onnistuu. Mikäli prosessi ei toimi halutusti, tulee 

prosessia parantaa. Parantamiselle tulee asettaa tavoite, jotta sen onnistumista voidaan seurata. 

Vastuu jatkuvasta parantamisesta on prosessin omistajalla. Omistajan tulee tarkkailla prosessin 

suorituskykyä ja tukea työntekijöitä muutoksissa.  
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7 YHTEENVETO 
 

Nesteen jalostamoilla ja rannikkoterminaaleilla tehtävät säiliöhuollot ovat suuri kustannuserä, 

mutta niiden toteutukseen ei oltu määritelty yhtenäistä tapaa toimia. Eri paikoissa sovellettiin 

erilaisia käytäntöjä, eikä toimintaa voitu mitata. Tämän diplomityön tavoitteena oli kuvata 

Nesteen jalostamoiden ja rannikkoterminaalien säiliöhuoltoprosessi, tehdä prosessikuvauksen 

pohjalta koulutusmateriaali, valita prosessille mittarit sekä viedä säiliöhuoltojen 

kymmenenvuotissuunnitelma kunnossapitojärjestelmään. Tavoitteena oli luoda yhtenäinen 

tapa toimia, jota voitaisiin mitata ja joka voitaisiin kouluttaa kaikille työntekijöille.  

 

Työn teoreettisina lähtökohtina käytettiin aiheesta kirjoitettua kirjallisuutta, eli tutustuttiin 

prosesseihin sekä niiden kuvaamiseen ja hallitsemiseen. Lisäksi tutustuttiin kunnossapitoon ja 

sen suunnitteluun. Kirjallisuuden lisäksi perehdyttiin toimeksiantajan säiliöhuoltoprosessista 

olemassa olevaan dokumentaatioon. Kirjallisuudesta ja olemassa olevasta dokumentaatiosta 

saatiin tietoa siitä, miten prosessi tulisi mallintaa ja dokumentoida ja miten se kannattaisi 

kouluttaa työntekijöille.  

 

Kirjallisuuden ja olemassa olevan dokumentaation pohjalta luotiin runko haastatteluille. 

Haastatteluita tehtiin Porvoon, Naantalin ja rannikkoterminaalien työntekijöiden kanssa. 

Haastatteluiden avulla kerättiin ymmärrystä prosessin nykytilasta eri toimipaikoissa. Lisäksi 

haastatteluissa kerättiin tietoa prosessiin liittyvistä haasteista ja kehityskohteista, jotta ne voitiin 

huomioida prosessikaavion luomisessa. Säiliöhuoltoprosessia toteutettiin hieman eri tavoilla eri 

paikoissa, mutta pääaktiviteetit olivat samat. Eri paikoissa käytettiin eri dokumentteja prosessin 

eri vaiheissa ja prosessiin osallistuvien henkilöiden vastuut erosivat paikoittain.  

 

Nykytilan pohjalta alettiin rakentamaan yhtenäistä prosessikaaviota, jonka valmistuttua 

aloitettiin manuaalin laatiminen. Manuaalin laatimiseksi järjestettiin toinen haastattelukierros 

prosessiin osallistuvien henkilöiden kanssa. Toisella haastattelukierroksella kerättiin tarkempaa 

tietoa prosessin kulusta ja tehtävistä. Prosessin tehtäviin liittyviä dokumentteja ja ohjeita 

etsittiin Nesteen NMS-järjestelmästä, Google Drivestä ja niitä pyydettiin myös haastateltavilta. 

Dokumentit ja ohjeet sijoitettiin manuaalissa oikeiden tehtävien kohdalle. Manuaaliin jäi 
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muutama kohta, jotka tarvitsevat vielä linjauksen oikeasta toimintatavasta ennen manuaalin 

julkaisemista NMS-järjestelmässä.  

 

Prosessille valittiin mittarit yhdessä työn ohjaajien kanssa. Haastatteluissa kerättiin myös 

työntekijöiden ideoita mittareihin ja ne tuotiin esille työn ohjaajille. Mittarit kohdistettiin 

prosessin eri vaiheisiin, jotta kaikista vaiheista on tietoa saatavilla. Mittareilla kerätään tietoa 

siitä missä asioissa onnistuttiin ja missä epäonnistuttiin, jotta prosessia voidaan 

tulevaisuudessakin kehittää. On tärkeää arvioida prosessin onnistumista jatkuvasti. 

 

Prosessin kouluttamiseksi työntekijöille siitä tehtiin verkkokoulutus Nesteen 

verkkokoulutusjärjestelmään. Koulutuksessa käydään prosessi vaiheittain läpi ja esitellään 

prosessiin osallistuvien henkilöiden vastuut. Koulutuksen läpi pääsemiseksi tulee läpäistä 

lopputesti, jossa on prosessiin liittyviä kysymyksiä. Koulutuksen avulla varmistetaan, että 

työntekijöille on koulutettu uudet toimintatavat ja sen avulla voidaan kouluttaa prosessi uusille 

työntekijöille. 

 

Säiliöhuoltojen aikataulujen läpinäkyvyyden lisäämiseksi Porvoon säiliöhuoltojen 

kymmenenvuotissuunnitelma vietiin kunnossapitojärjestelmään. Kunnossapitojärjestelmästä 

tieto siirtyy PowerBI-järjestelmään, josta voidaan yhdestä paikasta tarkastella seuraavan 

kymmenen vuoden työkuormaa. Kun työkuorma on tiedossa, on resurssien ja kustannusten 

alustava suunnittelu helpompaa.  

 

Diplomityön tekeminen eteni aikataulun mukaisesti ja kaikki tuotokset saatiin valmiiksi 

ajallaan. Työn tuotoksena syntyi uusi säiliöhuoltoprosessi, joka on kuvattu prosessikaavioon ja 

siitä on kirjoitettu manuaali. Prosessille on valittu mittarit, jotka on kohdistettu prosessin eri 

vaiheisiin. Lisäksi prosessista on olemassa koulutusmateriaali, joka tulee prosessiin 

osallistuvien henkilöiden saataville Nesteen verkkokoulutusjärjestelmään. Diplomityön 

tavoitteet saavutettiin ja työn tuotokset vastasivat odotuksia. Nyt säiliöhuoltojen 

kokonaisvaltaisen läpiviennin toteutukseen on määritelty yksi tapa toimia ja toimintaa voidaan 

seurata ja mitata, koulutusmoduuli on olemassa ja tulevien säiliöhuoltojen aikataulut ovat 

läpinäkyviä. Diplomityön tekeminen oli opettavainen prosessi ja antoi arvokasta tieto 
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prosessien kuvaamisesta. Työn kaikki tuotokset pääsevät käyttöön ja niistä on tulevaisuudessa 

paljon hyötyä säiliöhuoltoprosessin mittaamisen ja seurannan tukena.  
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Liite 1. Haastattelukysymykset ensimmäisellä haastattelukierroksella 

   

 

Kysymykset 

1. Mikä on säiliöhuoltoprosessin tavoite / tarkoitus? 

2. Kuka on prosessin omistaja? 

3. Kuka on prosessin asiakas? 

4. Mitä syötteitä prosessi saa? 

5. Mitä tuotoksia prosessi tuottaa? 

6. Mistä prosessi alkaa ja mihin se päättyy? 

7. Mitä eri tehtäviä prosessiin liittyy? 

8. Miten tehtävät linkittyvät toisiinsa? 

9. Mitä dokumentteja/ohjeita eri vaiheissa tarvitaan ja miten dokumentteja hallitaan? 

10. Mitä järjestelmiä eri tehtävien toteutuksessa käytetään? 

11. Ketä prosessin toteuttamiseen osallistuu ja mitkä ovat eri henkilöiden vastuut. 

12. Mitä resursseja prosessin toteuttamiseen tarvitaan? 

13. Miten prosessia mitataan tai miten sitä tulisi mitata? 

14. Kuinka läpinäkyvää on tulevien säiliöhuoltojen aikataulut? 
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Säiliöhuoltoprosessi (Work Procedure) 

 

1. Muutokset 
2. Soveltamisala 
3. Vastuut 
4. Säiliöhuoltoprosessin tavoitteet ja kuvaus 

a. Prosessin keskeiset roolit ja vastuut 
b. Prosessin päätason kuvaus 
c. Prosessin tehtävien sanallinen kuvaus 

5. Prosessin mittarointi, arviointi ja raportointi 
6. Määritelmät 

 

1. Muutokset 

Ensimmäinen versio 

 

2. Soveltamisala 

Säiliöhuoltoprosessiohjeessa kuvataan Nesteen Suomen jalostamoiden ja rannikkoterminaalien 

säiliöhuoltoprosessi.  

 

3. Vastuut 

 

Tämän prosessiohjeen vastuut on määritelty seuraavasti: 

- Ohjeen lopullinen hyväksyjä:  
- Ohjeen sisällön tarkastus ja kehitys: 
- Ohjeen koulutus ja tuki: 
- Ohjeen käyttöönotto:  
- Ohjeen toteutus:  

 

4. Säiliöhuoltoprosessin tavoitteet ja kuvaus 

 

Säiliöhuoltoprosessin tavoitteena on kuvata operatiivinen malli, miten säiliöhuoltoja 

toteutetaan. Prosessista kerrotaan eri vaiheiden tehtävät sekä miten niiden tehokkuutta mitataan.  

 

4.1. Prosessin keskeiset roolit ja vastuut 
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Prosessin toteutukseen tarvittavat avainresurssit & roolit päävastuineen on määritelty 

alla olevassa taulukossa. Rannikkoterminaaleilla ja Naantalissa samalla henkilöllä on 

useampi rooli henkilöstön vähyydestä johtuen. 

 

# Rooli Mitkä ova tämän tehtävän tärkeimmät 
tehtävät/vastuut prosessissa? 

1 Asset Manager Vastaa, että säiliöhuoltoprosessi on käyttöönotettu 
omalla alueella onnistuneesti ja prosessia 
noudatetaan. Organisaation roolit ja vastuut ovat 
kaikilla osapuolilla selkeästi tiedossa.  

2 Työnsuunnittelija Toimii säiliöhuollon toteutusvastuisena ja huolehtii 
eri ammattiryhmien työsuunnitelmien 
yhteensovittamisesta. Vastaa laadukkaasta, 
turvallisesta ja kustannustehokkaasta 
työnsuunnittelusta. Huolehtii resurssien ja 
materiaalien hankinnasta. 

3 Käytönvalvoja Seuraa huolto- ja tarkastusajankohtien erääntymistä 
ja valvoo, että säiliöhuolloissa toimitaan 
lainsäädännön mukaan. Antaa säiliölle 
käyttöönottoluvan huollon jälkeen.  

4 Käyttömestari / 
tuotannon 
vastuuhenkilö 

Toimii operoinnin vastuuhenkilönä ja johtaa 
säiliöhuoltoa yhdessä kunnossapitotöiden 
toteutusvastuisen kanssa. Vastaa tuotannollisten 
suunnitelmien laadinnasta ja säiliön huoltokuntoon 
saattamisesta yhdessä tuotannon vuorojen kanssa. 

5 Operaattori / tuotannon 
edustaja 

Vastaa säiliöiden huoltokuntoon saattamisesta ja 
työkohteiden työskentelyolosuhteiden 
valmistelusta. 

6 Tuotannonsuunnittelija Sovittaa suunnitellut huoltojen suoritusajankohdat 
tuotantosuunnitelmaan. Informoi aikataulun 
muutoksista. 

7 Työnvalvoja Varmistaa turvalliset ja laadukkaat työolosuhteet ja 
huolehtii oman vastuualueensa huolto- ja 
korjaustöiden toteutuksesta aikataulu- ja 
kustannussuunnitelmien mukaisesti. Tunnistaa 
mahdolliset muutokset työsuunnitelmaan ja 
kommunikoi ne tarvittaville osapuolille. Varmistaa, 
että työn laatu täyttää vaatimukset. 

8 Tarkastaja  Suunnittelee, valvoo ja raportoi tarkastukset.  
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9 Työluvan myöntäjä Varmistaa työmaa-alueen työskentelyolosuhteet, 
turvallisuuden ja laadun sekä myöntää työluvat.  

10 Tuotantopäällikkö Vastaa viime kädessä kunnossapitotöiden 
priorisoinnista tuotannon näkökulmasta ja/tai 
vastuullistaa oman organisaation henkilön 
suorittamaan tämän.  

 

4.2. Prosessin päätason kuvaus 

 

Säiliöhuoltoprosessi on jaettu neljään päävaiheeseen seuraavasti: 

 

1. Määrittely 
2. Suunnittelu 
3. Toteutus 
4. Käyttöönotto ja raportointi 

 

 Yllä olevat neljä päävaihetta on kuvattu tarkemmin alla olevassa taulukossa.  

 

1. Määrittely 2. Suunnittelu 3. Toteutus 4. Käyttöönotto ja 
raportointi 

1.1. Säiliöhuolto- 
suunnitelman ylläpito ja 
huoltoajankohtien 
määrittely 
 
(Käytönvalvoja, 
työnsuunnittelija, 
tuotannon vastuuhenkilö, 
tuotannonsuunnittelija) 

2.1. Poikkeamatunnuksen 
luominen 
 
(Työnsuunnittelija, 
taloushallinto) 

3.1. Säiliön tyhjennys 
 
(Tuotannon 
vastuuhenkilö) 

4.1. Tarkastusraportti ja 
seuraavan 
tarkastusajankohdan 
määrittely 
 
(Tarkastaja) 

1.2. Budjetin määrittely 
seuraavalle vuodelle 
 
(Työnsuunnittelija) 

2.2. Työnsuunnittelu 
(M+)  
 
(Työnsuunnittelija) 

3.2. Erotukset (sähköt, 
sokeat, instrumentit) 
 
(Tuotannon 
vastuuhenkilö) 

4.2. 
Käyttöönottotarkastus ja 
erotusten purku 
 
(Tuotannon 
vastuuhenkilö) 

1.3. Huollon alustava 
suunnittelu 
 
(Työnsuunnittelija, 
tuotannon vastuuhenkilö) 

2.3. Ajankohdan jäädytys 
 
(Tuotannon- 
suunnittelija) 

3.3. Säiliötodistus 
myönnetty, työlupa 
olemassa ja viime hetken 
riskien arviointi tehty.  
 
(Palvelutoimittaja) 

4.3. Tarpeellisten 
dokumenttien keräys työn 
luovutukseen ja työn 
luovuttaminen 
käytönvalvojalle 
 
(Työnsuunnittelija, 
työnvalvoja) 
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1.4. Budjetin ja scopen 
hyväksyttäminen 
 
(Työnsuunnittelija) 

2.4. Resurssien ja 
materiaalien tilaus (M+) 
 
(Työnsuunnittelija) 

3.4. Työn valvonta koko 
huoltotöiden ajan 
 
(Työnvalvoja, vaihtelee 
ammattiryhmittäin) 

4.4. Työn hyväksyntä ja 
lupa käyttöönottoon 
 
(Käytönvalvoja) 

1.5. Kick off -palaveri 
 
(Kaikki sidosryhmät) 

2.5. Pelastussuunnitelma, 
tyhjennyssuunnitelma, 
erotussuunnitelma, 
jätesuunnitelma 
 
(Tuotannon 
vastuuhenkilö) 

3.5. Säiliön pesu 
 
(Palvelutoimittaja) 

4.5. Säiliön käyttöönotto 
 
(Tuotannon 
vastuuhenkilö) 

 2.6. Työmaan 
aloituskokous sis. TRA 
 
(Kaikki sidosyhmät 

3.6. Puhdistuksen 
hyväksyntä 
 
(Työnvalvoja) 

4.6. Työn raportointi  
 
(Työnsuunnittelija) 

 2.7. Työlupien valmistelu 
 
(Työnvalvoja) 

3.7. Tarkastus 
 
 
(Tarkastaja) 

4.7. Huollon 
onnistumisen arviointi 
 
(Kaikki sidosryhmät) 

  3.8. Mahdollisten uusien 
korjaustarpeiden 
toteaminen ja 
korjaussuunnitelman 
laatiminen 
 
(Työnsuunnittelija) 

 

  3.9. Korjaussuunnitelman 
hyväksyttäminen 
 
(Työnsuunnittelija) 

 

  3.10. Materiaalien ja 
resurssien hankinta 
uusille korjaustarpeille 
(M+) 
 
(Työnsuunnittelija) 

 

  3.11. Huolto- ja 
korjaustöiden toteutus 
 
(Palvelutoimittajat, eri 
ammattiryhmät) 

 

  3.12. Huoltotöiden 
hyväksyntä 
 
(Työnvalvoja) 

 

  3.13. Huoltotöiden 
tarkastus 
 
(Tarkastaja) 
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5. Prosessin mittarointi, arviointi ja raportointi 

 

Säiliöhuoltoprosessia mitataan päävaiheille asetetuilla mittareilla.  

 

Määrittely  

- Tulevan työkuorman kustannukset (1-10 v.)  
 

Suunnittelu  

- Siirretyt huollot vrt. suunnitelma  
- Suunnittelemattomien säiliöhuoltojen osuus suunnitelluista  

 

Toteutus  

- Suunniteltu budjetti vrt. toteutunut budjetti  
- Suunniteltu aikataulu vrt. toteutunut aikataulu  
- Scope muutoksien lkm (KPL tai EUR)  
- Turvallisuuspoikkeamien lukumäärä  

 

Käyttöönotto ja raportointi  

- Töiden raportointi (kaikki dokumentit tehty)  
- Toimittaja arviointi (asteikolla 1-5)  
- Rajoitettu käyttöikä (%, kuinka monella säiliöllä on rajoitettu käyttöikä) 
- Toimittajareklamaatioiden lukumäärä  

 

6. Määritelmät 

 

TRA = Työn riskien arviointi 

TTS =  Turvallisten työtapojen suunnitelma 

M+ = Omaisuudenhallinnan osto-, hankinta- ja kunnossapitojärjestelmä 

 


