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my0s maailman suurin uusiutuvan dieselin ja uusiutuvan lentopolttoaineen tuottaja. Nesteen
valmistamia tuotteita ja niiden komponentteja varastoidaan sdilidissd. Sdilididen kunnossapito
on ddrimmadisen tirkedd, jottei dkillisid tuotanto- tai toimituskatkoksia synny. Nesteelld on
Suomessa kaksi jalostamoa Porvoossa ja Naantalissa, jonka liséksi tuotteita varastoidaan
rannikkoterminaaleilla Porvoossa, Naantalissa, Haminassa, Kemissi ja Kokkolassa.
Séilichuoltojen kokonaisvaltaisen ldpiviennin toteutukseen ei ollut yhtendistéd tapaa toimia ja
eri paikoissa sovellettiin erilaisia kéytdnt6jd. Sailidhuoltojen erilaiset toimintatavat
hankaloittivat toiminnan mittaamista ja seurantaa.

Diplomityon tavoitteena oli luoda yhtendinen sdilidhuoltoprosessi Nesteen jalostamoille ja
rannikkoterminaaleille. Tyon tidrkeimpénd tavoitteena oli luoda sidilidhuoltoprosessista
prosessikuvaus, joka sisdltdd prosessikaavion ja tydohjeistuksen, prosessin eri vaiheisiin
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Nesteen kunnossapitojarjestelmain.

Tyon teoreettisina ldhtdkohtina kédytettiin aiheesta kirjoitettua kirjallisuutta prosesseista, niiden
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ensimmadiselle haastattelukierrokselle. Haastatteluita tehtiin  Porvoon, Naantalin ja
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sdilihuoltoprosessin  nykytilasta. Nykytilan pohjalta rakennettiin uusi yhtendinen
séilidhuoltoprosessi.

Tyon tuotoksena syntyi uusi prosessi, josta on tehty prosessikaavio ja manuaali, ja sille on
valittu mittarit. Prosessista on luotu verkkokoulutusmateriaali, joka tulee kaikkien prosessiin
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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 16ytyy
ympéri maan. Ennen kuin bensat ja muut polttoaineet tulevat huoltoasemille, ne jalostetaan.
Nesteelld on Suomessa kaksi jalostamoa, yksi Porvoossa ja yksi Naantalissa. Jalostamoilla
tuotettavat polttoaineet kdyvit l&pi monimutkaisen tuotantoprosessin, jonka eri vaiheissa
tarvitaan erilaisia komponentteja. Tuotteiden valmistukseen kéytettdvid komponentteja ja
valmiita tuotteita varastoidaan siilidissd. Jalostamoiden lisdksi Nesteen tuotteita sdilotdén ja
lahetetdén asiakkaille rannikkoterminaaleilta Porvoosta, Naantalista, Haminasta, Kokkolasta ja

Kemista.

Tuotannon ja toiminnan jatkuvuuden kannalta sdilididen kunnossapito on ddrimmaisen tarkeaa.
Sédilididen médrdaikaishuolloilla pyritdéin varmistamaan, ettei dkillisid tuotanto- tai
toimituskatkoksia synny. Sdilididen huoltoon ei ole médritelty yhteistd mallia ja jalostamoilla
sekd rannikkoterminaaleilla sovelletaan erilaisia kéytidnt6jd huoltojen maédrittelyssd,

suunnittelussa, toteutuksessa ja raportoinnissa.

Erilaiset toimintatavat ja madrittelemédton sdilidhuoltoprosessi hankaloittaa toiminnan
mittaamista ja seurantaa. Siilichuoltoprosessiin liittyvien dokumenttien hyddyntdminen on
myoOs haasteellista, koska kukaan ei ole selkedsti madritellyt mitd dokumentteja eri vaiheissa
tulisi tdyttdd. Prosessin kuvaaminen olisi tarkedd, jotta kaikki prosessissa toimivat henkilot

toimivat samojen ohjeiden mukaisesti.

Prosessin kuvaaminen parantaa prosessissa toimivien henkildiden yhteistydtd ja mahdollistaa
toiminnan kehittdmisen. Selkein tapa kuvata prosessi on luoda uimaratakaavio, josta kdy ilmi
kuka minkédkin tehtdvdn toteuttaa. Kuvauksen lisdksi prosessista kannattaa tehdd
tekstimuotoinen ohjeistus, joka sisdltdd yksityiskohtaisemman kuvauksen prosessin
etenemisestd. Prosessikuvauksen ja ohjeistuksen tulee olla kaikille saatavilla ja sen tiytyy

tarjota ymmarrystd prosessin toiminnasta myds prosessin ulkopuolisille sidosryhmille.

Kuvattu prosessi tulee aina kouluttaa tyOntekijoille. Tyontekijoiden tulee ymmairtdd uudet

toimintatavat, jotta prosessikuvauksesta saadaan haluttu hyoty. Tyontekijoiden osaamista tulee



kehittdd tavoitteellisesti tarjoamalle heille koulutusta. Jos tyontekijdt ovat sitoutuneita
oppimaan prosessin uudet toimintatavat, on prosessin kehittdminen myds tulevaisuudessa
helpompaa. Prosessia voidaan kehittdd vain, jos tiedetdin mitd pitdd kehittdd. Mahdollisia
kehityskohteita voidaan 16ytdd mittareiden ja tyontekijoiden arvioiden pohjalta. Mittareiden
avulla voidaan arvioida prosessin suorituskykyé ja onnistumista ja sitd kautta edistda prosessin

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

Jotta sdilichuoltoprosessia voidaan mitata, kehittdd ja kouluttaa, tulee se siis kuvata. Tamén
tyon tarkoituksena on kuvata ja kehittdd Nesteen sdilidhuoltoprosessia. Tyossd luodaan
yhtendinen siilichuoltoprosessi Porvoon ja Naantalin jalostamoille sekd rannikkoterminaaleille
Porvooseen, Naantaliin, Haminaan, Kemiin ja Kokkolaan. Témén lisdksi prosessille valitaan
mittarit ja siitd luodaan koulutusmateriaali, joka on saatavilla kaikille tyontekijdille. Kuvattu
sdilibhuoltoprosessi takaa kustannustehokkaan ja laadukkaan séilidhuollon toteutuksen ja

huomio toiminnan ldpindkyvyyden l4pi sdilihuoltoprosessin osa-alueiden.

1.1 Tyon tausta

Diplomityon toimeksiantaja oli Neste. Neste tarjoaa korkealaatuisia 6ljytuotteita ja niihin
liittyvid palveluja tie-, ilma- ja meriliikenteelle sekd oljy- ja petrokemian teollisuudelle. Neste
on myos maailman suurin uusituvan dieselin ja uusiutuvan lentopolttoaineen tuottaja. Suomessa
Nesteelld on kaksi jalostamoa, Porvoossa ja Naantalissa, sekd viisi rannikko- ja
satamaterminaalia Naantalissa, Porvoossa, Haminassa, Kemissd ja Kokkolassa. Nesteelld on
liséksi jalostamot Singaporessa ja Rotterdamissa. (Neste 2020). Tamé ty6 koski vain Suomen

jalostamoita ja rannikkoterminaaleja.

Jalostamoilla sekd rannikko- ja satamaterminaaleilla tehtdvét sdilichuollot ovat merkittdva
kustannuserd, mutta sdilichuoltojen kokonaisvaltaisen ldapiviennin toteutukseen ei ole kuvattu
yhtendistd tapaa toimia. Eri paikoissa sovelletaan erilaisia kéytidnt6jd maérittelyssd,
suunnittelussa, toteutuksessa ja raportoinnissa, eikd parhaiten toimivia kdyténtdjé oltu jaettu eri
toimipaikkojen vélill4. Sdilihuoltojen erilaiset toimintatavat aiheuttavat haasteita prosessiin

liittyvien dokumenttien hyddyntdmiseen ja toiminnan mittaamiseen. Sdilidhuoltojen toteutus ei



tamén takia ole kustannustehokasta eikd systemaattista. Mitd nopeammin sdili6t saadaan

huollettua, sitd enemmaén niitd on kdytosséd tuotannon tarpeisiin.

Jokaisella sdilottavalla tuotteella on erilaiset ominaisuudet, jotka vaikuttavat sdilion huollon
suunnitteluun ja aikatauluun. Huollot kestévit kahdesta viikosta jopa vuoteen, joten niiden
huolellinen suunnittelu on tirkedd. Kun séilio halutaan huoltaa, eli ottaa pois tuotannosta, on
tarkedd varmistaa, ettd tuotannolliset tavoitteet sdilyvét. Tama tarkoittaa sitd, ettd jokaisella
huollettavalla sdiliolla tulee olla varasdilid, jotta huolto ei aiheuta muutosta tuotantoon.
Séilididen huoltovéli on kymmenen vuotta, mutta esimerkiksi lentopolttoaineen sdiliot tdytyy
puhdistaa kolmen vuoden vélein. Suurin osa séilichuolloista ovat ennakoivaa kunnossapitoa,
mutta suunniteltujen séilidhuoltojen lisdksi on ollut muutamia tilanteita, jossa sdilid tai sen

laitteisto on hajonnut yhtikkisesti. (Neste Process Specialist 2020)

Nesteelld on Suomessa yhteensd noin 350 sdiliotd, joka tarkoittaa sitd, ettd keskimiirin 35
sdiliotd huolletaan vuosittain. Osa siilidistd on maanalaisia kalliosdiliotd, mutta suurin osa on
maanpiillisid sdiliditd. Jokaisella Nesteen valmistamalla tuotteella ja siihen liittyvilld
komponenteilla on sdili6. Sdilidissd sdilotddn esimerkiksi raakadljyd, nestekaasua, metanolia,
petrolia, bensiinid, dieselid sekd paljon muita kemikaaleja ja lopputuotteita. Porvoon sdiliossa
on liki kahdeksan miljoonaa kuutiometrié varastotilaa raaka-aineille ja Naantalissa yli miljoona
kuutiometrid. Porvoon vanhimmat sdiliét ovat vuodelta 1965 ja uusin sdili0 on rakennettu
vuonna 2013. Naantalin vanhin sdili6 on vuodelta 1948. Kuvassa 1 on Naantalin 6]jyterminaali.

(Neste 2020; Neste Process Specialist 2020)

Kuva 1 - Naantalin 6ljyterminaali (Neste, Jalostamot Suomessa 2020)



Ty6n toimeksianto on luoda yhtenéinen séilidhuoltoprosessi Porvoon ja Naantalin jalostamoille
sekd rannikkoterminaaleille. SdiliGhuoltoprosessista tehddén prosessikuvaus ja manuaali, johon
linkitetddn oikeat dokumentit prosessin oikeisiin vaiheisiin. Yhteisesti mééritellyn prosessin
avulla luodaan myds mittarit ja koulutusmateriaali sekd viedddn Porvoon sdilidhuoltojen
kymmenenvuotissuunnitelma  kunnossapitojarjestelmddn. Toimeksianto kestdd kuusi

kuukautta.

1.2 Tavoitteet ja rajaus

Tyon tirkeimpdnd tavoitteena on kuvata Nesteen sdilichuoltoprosessi. Kuvaus tehddin
prosessikaaviona, josta kdy ilmi prosessiin osallistuvat tahot ja heiddn vastuullansa olevat
tehtévit. Siilidhuoltoprosessista tehdddn myds manuaali (Work Procedure), josta 16ytyy
prosessin versiohistoria, soveltamisala, vastuut, tavoitteet ja kuvaus sekd lyhenteiden
médritelmét. Manuaaliin liitetddn myos sdilibhuoltoprosessiin liittyvét dokumentit kuvauksen

oikeisiin vaiheisiin. Prosessikuvaus ja manuaali tulee kaikkien tydntekijoiden saataville.

Prosessin kuvaamisen liséksi tavoitteena on médritelld sdiliohuoltoprosessin eri osa-alueiden
mittarit. Prosessikuvauksen pohjalta luodaan koulutusmateriaali Nesteen henkilokunnalle.
Témd lisdksi lisdtddn Porvoon  siilidhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma eli
médrdaikaistarkastusten erddntymisvuodet kunnossapitojéirjestelmaén. Tyon

tutkimuskysymykset ovat muotoiltu diplomityon tavoitteita mukaillen:

e Miten sdilidalueen sdilidhuoltoprosessi toimii tdlld hetkelld eri toimipaikoissa?

e Miti haasteita sdilidhuoltoprosessin toteuttamiseen liittyy ja miten prosessia voitaisiin
kehittaa?

e Miten sdilidhuoltoprosessi tulisi mallintaa ja dokumentoida?

e Miten sdilibhuoltoihin liittyvdd dokumentointia hallitaan?

e Kuinka sdiliohuoltoprosessin eri osa-alueita tulisi mitata?

e Kuinka ldpindkyvii on tulevien sdilibhuoltojen aikataulut?

e Miten uusi sdilidhuoltoprosessi voidaan kouluttaa kaikille tyontekijoille?



Diplomityd koskee vain Nesteen Suomen jalostamoita ja rannikkoterminaaleja. Diplomitydssi
ei oteta kantaa sithen miké on paras tapa toimia, jos eri toimipisteissd on erilaisia toimintatapoja,
vaan tarkoituksena on tuoda esiin tillaiset ongelmakohdat Nesteen omaisuudenhallinnalle, joka

tekee lopullisen pdédtoksen parhaasta toimintamallista.

1.3 Tutkimuksen toteutus

Diplomityd sisdltdd kirjallisuustutkimuksen ja empiirisen osuuden. Kirjallisuustutkimuksen
pohjalta kerdtdén tietoa parhaista kdytdnnoistd. Sen avulla saadaan rakennettua ratkaisu, joka
perustuu hyvéksi todettuihin menetelmiin. Empiirisen tutkimuksen tavoitteena on tutustua
toimeksiantajan olemassa olevaan aineistoon ja haastatella yrityksen henkildstod
sdilibhuoltoprosessiin liittyen. Haastatteluissa tehtyjen havaintojen pohjalta voidaan tehda

padtelmid nykytilasta ja luoda yrityksen toimintaympéristoon sopiva ratkaisu.

Ty koostuu kuvan 2 mukaisesti kolmesta vaiheesta. Tyon alussa kerédtddn tietoa
kirjallisuudesta prosessien tunnistamiseen, kuvaamiseen, mittaamiseen ja kehittdmiseen.
Osittain samanaikaisesti kdydéén ldpi jo olemassa olevaa aineistoa ja kartoitetaan haastateltavat
tahot yhdessd tyon ohjaajien kanssa. Kirjallisuustutkimuksen avulla varmistetaan, ettid

haastatteluiden pohjalta tehtdvéssa prosessikuvauksessa on hyddynnetty parhaita kdytintoja.

Aiheesta Kirjoitettu Parhaat kdaytannot

Olemassa oleva

kirjallisuus AT e
Kokonaiskuva
Prosessn. Haastattelut salllohuol_to-
Kunnossapito p i prosessin
.. avainhenkildiden !
Tyontekijéiden nykytilasta
kanssa
koulutus
Tavoite I \ Tuotos
] Sailidhuoltoprosessi
e L o Kirjallisuustutkimus Sisdinen tutkimus Ratkaisuehdotuksen kuvattli)na

kuvaaminen siséltden rakentaminen
prosessikaavion, prosessikaavioon ja

Tutustutaan aiheesta Tutustutaan yrityksen

manuaalin, mittareiden
maadrittelyn,
koulutusmateriaalin ja
séilichuoltojen
10-vuotissuunnitelman
kirjaaminen
jarjestelmaan

kirjoitettuun
kirjallisuuteen

sisdisiin olemassa
oleviin aineistoihin ja
toteutetaan haastattelut
avainhenkildiden
kanssa

Toteutetaan tavoitteen
mukaiset tuotokset ja
validoidaan ne
tarvittaessa

Kuva 2 - Tyon toteutus
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Haastatteluissa kartoitetaan kokonaiskuva sidilidhuoltoprosessista eli prosessin nykytila,
mahdolliset ongelmat ja pullonkaulat, prosessin kulku ja vastuut, olemassa olevat mittarit ja
mahdolliset uudet mittauskohteet. Haastatteluiden ja parhaiden kayténtdjen pohjalta tehddan
uusi prosessikuvaus. Prosessikuvauksen valmistuttua kirjoitetaan sen pohjalta manuaali (Work
Procedure), johon linkitetddn eri vaiheissa tarvittavat dokumentit. Prosessille miiritelldan

mittarit toimeksiantajan toiveiden ja parhaiden kdytantdjen pohjalta.

Séilichuoltoprosessista tehdddn koulutusmateriaali, joka tulee kaikkien tydntekijoiden
saataville. Koulutusmateriaali tehddin Nesteen toisen koulutuksen mallin mukaisesti.
Séilichuoltoprosessin kehittdmiselld pyritddn lisédméén toiminnan lapindkyvyyttd, jonka takia
Porvoon siilibhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma eli tuleva tydkuorma vieddin

kunnossapitojirjestelmiin ja PowerBi-jdrjestelmain.

Diplomityon tuotoksena syntyy kuvattu ja kaikille saatavilla oleva sdilibhuoltoprosessi.
Séilichuoltoprosessista on kirjoitettu manuaali, joka sisdltdd prosessin versiohistorian,
soveltamisalan, vastuut, tavoitteet, kuvaukset ja lyhenteiden miéritelmét. Manuaaliin liitetdéin
sdilidhuoltoprosessiin liittyvdt dokumentit prosessi oikeisiin vaiheisiin. Manuaali tulee
kaikkien tyontekijoiden saataville Nesteen NMS (Neste Management System) -jarjestelméién.
Prosessikuvauksen ja manuaalin lisdksi tyon tuotoksena syntyy my0s mittarit,
koulutusmateriaali sekd sdilidhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma

kunnossapitojirjestelmiin ja PowerBI -raportointi- ja analysointisovellukseen.

Séilichuoltoprosessin avulla varmistetaan laadukas séilichuoltojen toteutus, joka huomioi
toiminnan  ldpindkyvyyden kaikilla sdilibhuoltoprosessin  osa-alueilla.  Yhtendinen
sdilibhuoltoprosessi kisittdd Nesteen Suomen jalostamot ja rannikkoterminaalit. Kun tutkimus
on tehty ja sdilidhuoltoprosessi on dokumentoitu kaikilta osin, kirjataan lopullinen ratkaisu
raporttiin. Raportissa tarkastellaan ratkaisun hyotyja yritykselle, sen kéyttoonottoa ja pohditaan

mahdollisia jatkotoimenpiteitd. Lopussa kdydddn myds ldpi onko tyOn tavoitteet saavutettu.



1.4 Raportin rakenne

Diplomityon raportti koostuu 7 luvusta. Ensimmaéisessa luvussa on johdanto, jossa kdydéaén lapi
tyOn tausta, tavoite ja rajaukset, tutkimuksen toteutus ja tyon tuotokset. Toisessa, kolmannessa
ja neljdnnessd luvussa on tyon kirjallisuustutkimus. Kirjallisuustutkimuksessa tarkastellaan
parhaita kayténtdjd prosessien mallintamiseen, tyontekijoiden koulutukseen ja kunnossapidon
suunnitteluun.  Viidennessd kappaleessa kdydddn 1dpi sdilidhuoltoprosessin nykytila
tutustumalla olemassa olevaan sisdiseen aineistoon ja tekemadlld haastatteluita prosessiin
osallistuvien henkildiden kanssa. Kuudennessa kappaleessa tarkastellaan tyon tuotoksia, miten
niihin padstiin, miten ne onnistuivat ja miten ne implementoitiin yritykseen. Viimeinen kappale

on yhteenveto ty0sté.
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2 PROSESSIEN KUVAAMINEN

Organisaatioiden toiminta rakentuu sadoista prosesseista. Prosessit ovat olemassa, vaikka niité
ei olisi kuvattu. [lman kuvaamista, prosesseja ei kuitenkaan voida hyddyntda. Prosessien avulla
organisoidaan ja ohjataan organisaation toimintaa sekd hankitaan ymmaérrystd siitd, miten
organisaatio on rakentunut prosessien ympdrille. Organisaation prosessien tulee linkittya
toisiinsa ja niitd tulee johtaa ja kehittdd, jotta niistd saadaan mahdollisimman paljon hyotyja.
Prosessien avulla toteutetaan yrityksen strategiaa kdytdnndssé ja niissd syntyy kaytdnnon hyoty

ja arvo asiakkaalle. (Laamanen 2008: 150—155; Logistiitkan maailma 2020.)

Prosessien kuvaamisen avulla niiden suorituskyvylle voidaan asettaa tavoitteita ja mittareita,
joiden avulla voidaan seurata strategian toteutumista ja voidaan ymmértdd toiminnan
vaikutuksia koko organisaatiossa. Prosessikuvauksien avulla mallinnetaan organisaation
toimintaa, jotta sitd voidaan ymmaértda ja analysoida. Prosessikuvaukset ovat viestinnin vilinen
ja siksi niiden tekemiseen tulee panostaa. (Laamanen 2008: 150; Laamanen 2001: 75). Téassa
luvussa kdydddn ldapi mitd prosessi kédsitteend tarkoittaa ja miten prosessi voidaan tunnistaa ja

kuvata.

2.1 Prosessi Kisitteeni

Prosessi sanaa kéytetddn useissa eri merkityksissd. Sana on perdisin latinankielisistd sanoista
processus ja procedure, jotka tarkoittavat “eteenpdin viemistd”. Prosessissa viedddn jotain
eteenpdin ja se jokin jalostuu prosessin aikana. Se voi olla esimerkiksi materiaalia tai
informaatiota, joka jalostuu prosessin aikana prosessin tuotokseksi. (Modig & Ahlstrém 2013:
19). Monesti miké tahansa toiminta voidaan néhda prosessina. Téssd raportissa keskitytddn
litketoimintaprosesseihin, eli prosesseihin, jotka tapahtuvat organisaatiossa. (Laamanen 2001:
19). Kai Laamanen (2001) on kirjassaan Johda liiketoimintaa prosessien verkkona — ideasta

kaytintoon madritellyt liiketoimintaprosessin seuraavasti:

“Liiketoimintaprosessi on joukko loogisesti toisiinsa liittyvid toimintoja ja
niiden toteuttamiseen tarvittavia resursseja, joiden avulla saadaan aikaan

toiminnan tulokset.”
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Prosessit koostuvat useista tehtdvistd, jotka tekemélld voidaan saavuttaa prosessin tavoite.
Prosessin tavoite on tuottaa palvelu tai tuote ja sen tekemiseksi tarvitaan resursseja, kuten
osaamista, tydaikaa, menetelmii, rahaa, laitteita ja koneita seki tiloja. Prosessi on toistuva
tapahtumien ketju, jolle on méadritelty syotteet ja tuotokset ja silld on aina selked alku ja loppu.
Prosessin idea siis on, ettd on olemassa jotain toimintaa joka toistuu, joka voidaan mallintaa ja

jota voidaan kehittdd. (Laamanen 2001: 20).

Prosessien tulisi alkaa asiakkaan tarpeesta ja pddttyd asiakkaan tarpeen tyydyttimiseen.
Prosessin tulee tdyttdd asiakkaan prosessille kohdistamat odotukset, tarpeet ja vaatimukset.
Prosessin asiakas voi olla yrityksen sisdinen tai ulkoinen asiakas, joka hyotyy prosessin
lopputuotoksesta. Kuvassa 3 on yksinkertaistettu kuva prosessista. Prosessi alkaa asiakkaan
tarpeesta ja pédttyy asiakkaan tarpeen tyydyttdmiseen. Prosessi saa asiakkaalta tai toimittajalta
syotteitd, lahtdtietoja tai materiaalia, jotka muuttuvat prosessin aikana tuotokseksi, jonka

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

. Syote (input) Tuotos (output)
Asiakas > Prosessi > Asiakas

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

Prosessilla tulee aina olla omistaja. Prosessin omistaja on vastuussa prosessin operatiivisesta
johtamisesta ja prosessin toiminnan kehittdmisestd. Hénen vastuullaan on méérittdd toimiva
prosessikokonaisuus ja rajapinnat muihin prosesseihin. Omistaja miérittelee prosessin alun ja
lopun. Prosessin omistaja on vastuussa prosessien mittareiden médrittelystéd ja suorituskyvyn
seurannasta, eli hdn varmistaa, ettd prosessin tulokset vastaavat sille asetettuja tavoitteita.
YhteistyOssd prosessin muiden sidosryhmien kanssa, omistaja kehittdd prosessia ja ohjeistaa
muutostarpeissa. Prosessin omistaja varmistaa prosessiin osallistuvien henkildiden tehokkaan
toiminnan. Joissain tapauksissa prosessi ylittdd organisaatiorajat, jolloin prosessin eri vaiheilla

on eri omistajat. (JUHTA 2012: 4; Lecklin 2002: 145-146).
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Hyvid prosessi luo asiakkaalle arvoa ja on yhdistetty liiketoiminnan tavoitteisiin. Hyvén
prosessin tuotokset ovat onnistuneita ja syntyvét tehokkaasti halutussa laadussa ja ajassa. Hyva
prosessi tuo poikkeamat esille, jotta prosessia voidaan jatkuvasti kehittdi. Prosessin tulee olla
selkedsti dokumentoitu ja kaikkien tiedossa, jotta kaikki voivat noudattaa yhteisid
toimintatapoja. Prosessia pitdd voida johtaa, eli sille tulee olla mairitelty mittarit, joita seurataan

jatkuvasti. (Logistiikan maailma 2020).

Prosesseja on useita erityyppisid. Tuotteen tai palvelun tuottaminen ja siihen liittyvét toiminnot
ovat yrityksen ydinprosesseja. Ydinprosessit kulkevat yrityksen toimintojen yli paésti padhan.
Ne tuottavat ulkoiselle asiakkaalle arvoa ja yritykselle tuloa. Ydinprosessit vievit suhteessa
eniten yrityksen voimavaroja eli aikaa, rahaa ja huomiota. Ydinprosessien tuotoksia ovat
yrityksen tuotteiden tai palveluiden lisdksi myos niiden markkinointi ja myynti,
asiakassuhteiden yllépito ja uusien asiakkaiden hankkiminen. Organisaatio ei pysty toimimaan
pelkdstddn ydinprosessien varassa, vaan toiminnan tueksi tarvitaan tukiprosesseja.
Tukiprosessit tuottavat arvoa yrityksen sisiisille asiakkaille ja niiden tuotokset muodostavat

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

Prosessit voidaan jakaa myds pédd- ja aliprosesseiksi. Péddprosessi jakautuu useaksi
aliprosessiksi. ~ Aliprosessit ovat itsessdin kokonaisia prosesseja, mutta ne liittyvit
padprosessiin. Prosessien hierarkia auttaa ymmaértimdan prosesseja eri vaatimustasoilla.
Esimerkiksi yrityksen toimitusjohtaja voi haluta tarkastella prosessimaisemaa yleisesti, kun
taas tyonjohtaja haluaa tarkastella aliprosesseja, jotka kuuluvat hénen tiiminséd vastuualueelle.

(Sharma 2015: 99).

JUHTA (Julkisen hallinnon tietohallinnon neuvottelukunta) on maééritellyt prosesseille tasot
kuvan 4 mukaisesti. Mitd alemmas prosessitasoilla mennddn, sitd yksityiskohtaisemmaksi
prosessien kuvaus muuttuu. Ylimmailld prosessitasolla on kuvattu yrityksen ydinprosessit ja
tukiprosessit. Ylimmaén tason prosessit kuvataan usein prosessikarttaan, jonka avulla voidaan
hahmottaa yrityksen toiminnan kokonaiskuva. Seuraavalla tasolla kuvataan toimintamalli, josta
kdy ilmi prosessihierarkia eli se, miten prosessit jakautuvat aliprosesseiksi. Toimintamallit
kuvataan kolmannella tasolla eli prosessin kulku —tasolla vield tarkemmin. Kolmannella tasolla

kiy ilmi tydvaiheet, toiminnot ja toiminnoista vastaavat toimijat. Alimmalla tasolla kuvataan
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prosessin kulku vield yksityiskohtaisemmin, jolloin kuvauksesta kdy ilmi kaikki prosessin

sisdiset ja ulkoiset riippuvuudet sekd miten tieto eri toimintojen vililld litkkuu. (JUHTA 2012:

6-9).

Prossessikartta
» Antaa yleisen kuvan organisaation
toiminnasta
+ Esittaa toiminnot kokonaisuuksittain
>
% Toimintamalli
D Q’Q’Q’ - Kuvaa prossessihierarkian
B .Q_ ‘ » Sitoo prosessit yhteen
=5
E @
S
g Prosessin kulku
aE K}

> s Sl + Kuvaa toiminnan periaatteet
E“ L(P'C'Q + Kuvaa toiminnot ja suorittajat
7] Cigm—
X
> ()

Tyén kulku

oJG JD
-0 + Kuvaa toiminnan tydvaiheet
LD]‘C} O - Nayttaa yksildllisen tydn
g 'Oe

Kuva 4 - Prosessihierarkia (JUHTA 2012: 6)

Kuvassa 4 oleva prosessihierarkia on julkisen hallinnon suositus ja usein yrityksilld on omat
médritelménsd prosessitasoille. Prosessihierarkian rakentaminen on haastavaa, mutta selked
rakenne on perusedellytys prosessijohtamiselle. Tasoja ei tulisi olla liian montaa, silld
prosessien hallittavuus saattaa kirsid. Suositeltava méérd on 2—4 prosessitasoa. (Lecklin 2002:

148).

2.2 Prosessin tunnistaminen ja kuvaaminen

Prosessien avulla kuvataan organisaation toimintaa ja toiminnan logiikkaa. Prosessit kuvaavat

sitd toimintojen sarjaa, minkd avulla organisaatio saavuttaa tuloksensa. Jotta prosessia voidaan
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hyodyntdd, tulee se kuvata. Prosessikuvausten avulla saadaan ymmaérrystd siitd, mikd on
kriittistd organisaation tavoitteiden saavuttamisessa. (Laamanen 2001: 37). Prosessikuvaukset
ovat johdon, kehittdjien, esimiesten ja tyontekijoiden yhteinen tydvéline, joiden avulla voidaan
tarkastella organisaation toimintatapoja. Niiden avulla voidaan esimerkiksi mitata tyon
kuormitusta, selkiyttdd tyontekijoille tyonjakoa ja vastuita, médritelld resurssitarpeita ja
kouluttaa uusia tyontekijoitd. Prosessin kuvaaminen tarkoittaa lisdarvoa tuottavien tehtdvien
tunnistamista ja kuvaamista sekd prosessiin liittyvien tieto- ja materiaalivirtojen maérittdmista.

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

Hyvi prosessikuvaus sisdltdd prosessin kriittiset tehtdvit ja tehtdvien viliset riippuvuudet.
Prosessikuvaus parantaa prosessissa tydskentelevien ihmisten yhteistyotd. Selkedsti kuvattujen
prosessien avulla on helpompaa tunnistaa kehittdmiskohteet ja vaaditut kehitystoimenpiteet.
(JUHTA 2012: 4-5; Laamanen 2001: 76). Yrityksen ulkopuolisen henkilon kuvatessa
prosessia, tulee hdnen keskittyi faktoihin ja kdytdntoon. Tietoa voidaan kerétd jirjestelmistd ja
niiden sisédltimistd dokumenteista. Tapauksissa, jossa prosessista on jo olemassa
dokumentaatiota, voidaan sitd kéyttdd ldhtokohtana keskusteluille. Prosessin kuvaajalla tulee
olla systemaattinen ja ystavéllinen ldhestymistapa haastatteluihin ja tapaamisiin. Tarkoitus on
luoda kokonaiskuva eri puolelta organisaatiota saaduista tiedoista. Syntynyt prosessikuvaus

voidaan vahvistaa prosessiin osallistuvien henkildiden kautta. (Sharma 2015: 100-101).

Ennen prosessin kuvaamista, on prosessi tunnistettava. Prosessin tunnistamisen keskeinen
tavoite on vastata kysymykseen, miksi prosessi on olemassa ja mitd lisdarvoa se tuottaa
organisaatiolle ja sen sidosryhmille. On myds hyvéd tunnistaa, mihin kohtaan yrityksen
prosessiarkkitehtuuria yksittdinen prosessi kuuluu ja miten se kytkeytyy muihin prosesseihin.

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

Prosessin tunnistamisessa kerédtddn tietoa prosessin nykytilasta. Tyypillisesti prosessia
tunnistettaessa tehddén haastatteluja tai pidetddn workshop-tyyppisid tapaamisia prosessiin
osallistuvien henkildiden kanssa. Nédin ei saada tietoa vain prosessista, vaan myds siitd miten
organisaatio on rakentunut prosessin ympdrille, mitd jérjestelmid kéytetdén ja miten dataa
sdilytetddn. Prosessin omistajuus tulisi myds tunnistaa. Tunnistamisvaiheessa saattaa selvitad

erovaisuuksia tulkinnassa ja toteutuksessa. Ylemmalla tasolla voidaan ajatella prosessin olevan



15

tietynlainen, mutta lattiatasolla prosessi tapahtuu toisella tavalla. Molemmat nédkdkulmat ovat
tarkeitd, silld ne antavat kasityksen siitd mitd prosessilta odotetaan ja mikd on todellinen

prosessin nykytila. (Sharma 2015: 100).

Prosessien tunnistamisessa médritetddin mistd prosessi alkaa ja mihin se pdittyy.
Tunnistamisvaiheessa voidaan my0s tarkastella ketkd ovat prosessin keskeiset asiakkaat, mité
tuotoksia prosessi tuottaa ja mitd syotteitd se saa. (Laamanen 2001: 52). Prosessin
tunnistamisen toimii ldhtokohtana kuvaamiselle. Kuvaamisen tulee olla systemaattista ja se
voidaan Dumas yms. (2013) mukaan jakaa viiteen vaiheeseen seuraavasti:
1. Tunnista prosessin rajat
Tunnista aktiviteetit ja tapahtumat

2
3. Tunnista resurssit ja niiden vaihto
4. Tunnista ohjausvirta

5

Tunnista muut elementit

Prosessin rajojen tunnistamisella pyritddn ymmartdmdin prosessin laajuus. Télld tarkoitetaan
sitd, ettd ymmarretddn prosessin kdynnistdvit tapahtumat ja prosessin pdittavat tulokset, eli
prosessin alku ja loppu. Tdmaén jdlkeen voidaan tunnistaa prosessin pdédaktiviteetit eli prosessin
tehtévit ja tapahtumat. Prosessin pidaktiviteetit ovat vain 1dhtokohta prosessin kuvaamisella ja
aktiviteettejd tunnistetaan ja lisdtdén prosessiin, kun saadaan lisdé tietoa prosessin kulusta.
Téssd vaiheessa ei ole tdrkeintd tunnistaa aktiviteettien oikeaa jérjestystd, vaan pyrkid

ymmartdmédn millaisia erilaisia tehtdvid prosessiin kuuluu. (Dumas ym. 2013: 167-168).

Prosessien resurssit voidaan mdidéritelld, kun tiedetddn prosessin pddaktiviteetit. Resurssien
tunnistaminen alkaakin tunnistamalla kuka on vastuussa eri aktiviteeteistd. Koska prosessin
aktiviteetit eivit vield valttaméttd ole oikeassa jdrjestyksessd, on tdssd vaiheessa hyvd myds
tunnistaa, miten tuote tai informaatio litkkuu ithmiseltd thmiselle tai osastolta toiselle. Talloin
saadaan tietoa siitd, miten resurssit vaihtuvat ja mité asioita tdytyy olla suoritettuna ennen kuin

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

Resurssien vaihtopaikat méiérittdvét prosessin alustavan ohjausvirran. Ohjausvirran

maédrittelyssi etsitddn vastauksia sithen, milloin ja miksi aktiviteetit toteutetaan. Néiden avulla
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pyritddn tunnistamaan tehtdvien jdrjestystd ja riippuvuuksia, pédtoksentekopisteitd,
samanaikaisesti tapahtuvia aktiviteettejd ja mahdollisia toistoja. Lopuksi tunnistetaan vield
muut prosessin elementit kuten jérjestelmét, datan kulku ja niiden yhteys prosessiin. (Dumas

ym. 2013: 169-170).

Prosessien mallintaminen on 1dhtdkohta prosessijohtamiselle, josta puhutaan lisdd kappaleessa
3. Prosessijohtaminen ldhtee kuitenkin liikkeella aina prosessien tunnistamisesta ja
kuvaamisesta silld, jotta prosesseja voidaan tulevaisuudessa kehittdd, tdytyy ne olla kuvattu.
Hyvin mallinnetun prosessin avulla voidaan Laamasen ja Tinnildn (2009) mukaan saavuttaa
esimerkiksi seuraavanlaisia hyotyja:
— Asiakas kokee saavansa parempaa palvelua ja halukkuus ostaa vastaavia palveluita
uudestaan lisdintyy
— Thmiset ymmartdvit paremmin oman roolinsa toiminnassa ja heiddn motivaationsa
arvon luomiseen kasvaa
— Asiakkaan tarpeet ymmadrretddn paremmin ja niitd osataan hyddyntda
kehittamispadatoksissd vahvemmin, minkd seurauksena saadaan entisti parempia

tuotteita ja palveluita

2.3 Prosessin kuvaustekniikat

Prosessien kuvaaminen on tietimyksen jakamista ja vain mallinnettua tietoa voidaan jakaa.
Hyvin tehdyn prosessikuvauksen avulla voidaan luoda yhteniisid rakenteita organisaatioon ja
sen avulla mahdollistaa sujuva yhteisty6. (Laamanen & Tinnild 2009: 29). Prosessikuvauksen
teko voidaan aloittaa karkean prosessikuvauksen laatimisella, jota tdydennetdén tutkimuksen
edetessd. Prosessia kuvattaessa on tarkedd pohtia, kuinka tarkalla tasolla se halutaan kuvata.
Prosessista on tehtéva yksityiskohtainen kuvaus silloin, kun prosessi tulee aina toteuttaa tiysin
samanlaisena. Talloin varmistetaan, ettd prosessia toteuttavilla tahoilla on asioista
yhdenmukainen tieto. Prosessikuvausta ei kannata vieda liian yksityiskohtaiselle tasolle, jos ei
sen tdsmadlleen samanlainen toteuttaminen ole vélttdmatontd. (Martinsuo & Blomqvist 2010:11;

Sharma 2015: 100).
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Prosessin kuvaamisen tavoitteena on ymmartéd, 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 selvilld. Nama tiedot ovat kriittisid
kaavion kannalta, jotta tiedetddn mihin kaaviossa tdytyy kiinnittdd erityistd huomioita.
Prosessikaavion avulla kerrotaan visuaalisesti, kuka tekee ja mitd tekee. Yksityiskohtaisen
prosessikaavion laatimiseen on olemassa useita eri kuvaustapoja, joista yleisimpid ovat
vuokaavio, uimaratakaavio ja prosessin tekstimuotoinen ohjeistaminen. Usein prosessin
tekstimuotoinen kuvaus tdydentdd visuaalisia kuvaustapoja. (Arter 2017: 2; Laamanen 2001:

92)

Prosessien kuvaamiseen ei ole standardoitua tapaa, mutta tietyt merkintdtavat ovat hyvin
vakiintuneita. Useilla organisaatioilla on omat prosessien kuvaustekniikat, jotka ovat usein
varioituneet jostain vakiintuneemmasta tavasta. Kuvassa 5 on vuo- ja uimaratakaavioissa usein
kaytetyt merkintétavat. Tehtivien symbolina kéytetdén suorakulmiota, padtdksen symbolina
salmiakkikuviota ja tiedonkulun symbolina nuolta. Prosessin aloitus ja lopetus merkitdéin
soikiolla. Prosessikaaviot voivat siséltdd myOs ennalta mairiteltyji prosesseja, joiden

symbolina kéytetddn suorakulmiota, jonka sisélld on nelid. (Martinsuo & Blomqvist 2010: 11).



18

Prosessin tehtava tai toiminto.

Valinta ta1 paatos. Jakautuu
kahteen vathtoehtoiseen
suuntaan, kylla tai e1.

Q Prosessin alku tai loppu.

Ennalta maaritelty prosessi. Voi
olla osa kuvattavaa prosessia tai
alkaa sen jalkeen

> Tiedonkulku.

Kuva S - Prosessikaaviossa kiytettivit symbolit (JUHTA 2012: 16-17)

Vuo- ja uimaratakaaviot koostuvat tehtivisti ja padtoksistd, mutta niiden erona on se, ettd
uimaratakaaviosta kdy ilmi kuka minkékin tehtdvén toteuttaa. Kuvassa 6 on esimerkki
uimaratakaaviosta. Tyypillisesti roolit on sijoitettu vasempaan laitaan siini jérjestyksessi, kun
ne tulevat mukaan prosessiin. Tehtdvien sarja etenee vasemmalta oikealla. Samaan aikaan
tapahtuvat tehtdvédt kuvataan allekkain. Tilld tavoin saadaan selked kuva prosessin
etenemisestd. Roolissa voi olla tekijin tehtdvianimike tai yksikko, joka tyon tekee (esim.
tydsuunnittelija, kunnossapito), mutta kaikkien roolien tulee olla yhtenidiset. Vuokaavioita
kiytetddn prosessien yksityiskohtaisemmassa kuvaamisessa, esimerkiksi yhden henkilon
tyotehtdvien kuvaamisessa. Vuokaavio etenee ylhddltd alas. Vuokaaviota voi kayttda
prosessikaaviota tdydentdvéni tydohjekuvauksena. (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, ettd sen toimintalogiikka tulee ilmi. Moniin
prosesseihin liittyy jopa satoja tehtévid, joita kaikkia ei kuitenkaan kannata kuvata kaavioon,
jonka tavoitteena on tarjota ymmarrystd prosessin toiminnasta. Thmisen omaksumiskyvyn
kannalta on myo0s tirkedd, ettei tehtdvid ole litkkaa yhdessd kaaviossa. Prosessikaavion tulisi
mahtua yhdelle sivulle, jolloin tehtdvid mahtuu 10-20 kappaletta. Tehtdvien tulisi olla saman
tasoisia, jotta ymmarrettidvyys sdilyy. Jos prosessikaaviosta uhkaa tulla liian monimutkainen,
kannattaa se ensin kuvata korkeammalla tasolla. Till6in voidaan tehdd kaavio, joka siséltdd 4—
7 vaihetta, jotka jakautuvat yksityiskohtaisempiin kaavioihin. Prosessikaavioon voidaan liittda
my0s muuta tarpeellista informaatiota, kuten yhteydet tietojérjestelmiin tai muihin
prosesseihin. Térkedd on kuitenkin huolehtia, ettd prosessikaavio pysyy tarpeeksi

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

Prosessin kuvaaminen ei paity prosessikaavion laatimiseen. Prosessikaavion liséksi prosessista
kannattaa tehdd tekstimuotoinen kuvaus. Kai Laamanen on maédritellyt kirjassaan Johda
litketoimintaa prosessien verkkona — ideasta kdytintoon (2001) seuraavan suosituksen
prosessin tekstimuotoisen kuvauksen siséllosta:

— Soveltamisalue

— Asiakkaat, heidén tarpeensa ja vaatimuksensa



20

— Tavoite
— Sydtteet ja tuotokset

— Vastuut

Soveltamisalueen kuvaus kertoo miten ja mihin prosessia sovelletaan. Prosessin soveltaminen
voi liittyd tiettyihin tuotteisiin, asiakkaisiin tai tilanteisiin. Jos soveltamisalue on kriittinen,
voidaan myds kertoa mitkd asiat eivdt kuulu prosessiin. Prosessin asiakas on prosessin
lopputuloksen vastaanottaja. Prosessin asiakkaiksi voidaan mééritelld laajimmillaan kaikki,
joihin prosessi vaikuttaa. Kuvaukseen kannattaa kuitenkin valita vain 3—5 tdrkeintd asiakasta.
Asiakkaan tarve voidaan mééritelld karkealla tasolla tai tarpeita voidaan ajatella asiakkaan

kriittisind vaatimuksina prosessille. (Laamanen 2001: 89-90).

Prosessin pdamédrd eli sen tarkoitus, tavoite tai missio, on prosessin rooli organisaation
menestymisessd. Prosessin tavoitetta voidaan ldhestyd strategian kautta tai systeemien
suunnalta. Parhaimmillaan prosessin tavoite kiteytyy prosessin nimeksi, jolloin kuvaus

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

Prosessin syoétteet ja tuotokset tulisi lisdtd kuvaukseen mahdollisimman konkreettisina.
Kuvauksessa voidaan myds kdyda ldpi, miten tuotoksia késitellddn ja hallitaan. Jos tuotoksia
on paljon, ne kannattaa ryhmitelld suurempiin kokonaisuuksiin, jotta kuvauksesta saadaan

mahdollisimman selkeé. (Laamanen 2001: 91-92).

Prosessin vastuut eli keskeiset roolit tulisi kuvata, jotta kdy selkeésti ilmi se, mitd ihmiset
tekevit prosessissa. Vastuiden kuvaus on kédytdnnossd sanalinen selitys prosessikaaviosta.
Jokainen prosessin rooli kannattaa esittdd omana kokonaisuutenaan, jotta prosessiin
osallistuvien henkildiden on helppo tunnistaa oma roolinsa ja siihen liittyvit tehtavét ja vastuut.

(Laamanen 2001: 94).

Prosessin tekstimuotoinen kuvaus voi sisdltdd myos tarkemman ohjeistuksen siitd, miten
prosessin tehtévit suoritetaan. TyOohjeistuksessa (Work Procedure) kuvataan prosessi
yksityiskohtaisemmalla tasolla kuin prosessikaaviossa. Siitd kdy ilmi kuka on vastuussa

mistdkin prosessin vaiheesta, milloin prosessin eri vaiheet tapahtuvat ja mitd spesifikaatioita
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liittyy prosessin eri vaiheisiin. Témén liséksi kriittisisté tehtdvistd voidaan laatia tydohje (Work

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

Tyoohjeistus sisdltdd ohjeet siitd, miten jokin tehtdvd suoritetaan. Ohjeistukset ovat yhtéd
tarkeitd kuin prosessitkin. Niiden avulla voidaan tehdé jokin tehtdva toistuvasti samalla tavalla,
vihentdd inhimillisid virheitd ja kouluttaa uudet tyontekijat tekemédn tyot tietylld laadulla.
Ilman ohjeistuksia toiminnassa luotetaan litkaa muistiin ja jossain kohtaa se ei endd riité.
Selkedn ohjeistuksen avulla tyotd voidaan kehittdd ja ongelmakohdat on helppo tunnistaa.

(Mulholland 2020).

2.4 Johtopiaatokset

Prosessille ominaista on, ettd silld on selked alku ja loppu ja sille on maédritelty omistaja.
Prosessin omistaja on vastuussa prosessin kuvaamisesta ja kehittdmisestd. 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

liséta.

Prosessikuvaukset ovat vélttdméttomiéd, jos prosesseja halutaan johtaa, kehittdd ja mitata.
Prosessikuvauksen tulee sisdltdd prosessin kannalta kriittiset asiat. Sen laatiminen alkaa
prosessin tunnistamisella. Prosessista tulee tunnistaa sen asiakkaat, sydtteet, rajat, aktiviteetit,

resurssit, ohjausvirta ja mahdolliset muut elementit.

Térkeintd on keskittyé faktoihin ja luoda saaduista tiedoista kokonaiskuva. Prosessikuvauksesta
tulee kdydd ilmi, miten prosessi toimii ja miten eri henkildiden tulee toimia.
Prosessikuvaukseen ei kannata kuvata kaikkia prosessin tehtévid, vaan ne, jotka ovat prosessin
toteuttamisen kannalta kriittisid. Yleisimmaét prosessin kuvaustekniikat ovat uimaratakaavio ja
vuokaavio. Séilidhuoltoprosessi kuvataan uimaratakaavioon. Tdmin lisdksi prosessista luodaan
tekstimuotoinen ohjeistus, joka sisdltdd yksityiskohtaisempia selityksid prosessin vaiheista ja
eri vaiheisiin liittyvistd dokumenteista. Prosessin kuvaaminen luo pohjan sen mittaamiselle ja

kehittdmiselle, joita késitelldén seuraavassa luvussa tarkemmin.
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3 PROSESSIN HALLINTA

Prosessin kuvaaminen ei itsessdéin muuta toimintaa prosessin mukaiseksi. Prosesseja tdytyy
johtaa, mitata, kehittdd ja kouluttaa, jotta toimintaa voidaan viedd prosessiohjautuvampaa
suuntaan. Tdssd luvussa kdydédédn ldpi prosessin mittaaminen ja erilaiset prosessin mittarit ja
tarkastellaan prosessin kehittdmistd ja jatkuvaa parantamista sekd prosessin kouluttamista

tyontekijoille.

3.1 Prosessin mittaaminen

Prosessin mittaaminen tulee viistdiméttd vastaan, jos prosessia halutaan kehittdd myds sen
kuvaamisen jdlkeen. Mittareiden médrittelyd varten kannattaa Kai Laamasen (2008) mukaan
pohtia vastausta kysymykseen: mikd on prosessin tarkoitus ja miten tdmén tarkoituksen
toteutumista mitataan. Mittaaminen on vilttdmitontd prosessin suorituskyvyn hallitsemiseksi
ja kehittdmiseksi. Mittareiden avulla kerdtdén tietoa siitd, mitd prosessissa oikeasti tapahtuu.
Sopivien mittareiden valitseminen voi kuitenkin olla hankalaa. Tarkeintd olisi 10ytdd prosessille
olennaiset mittarit, eli ns. keskeiset suorituskykyindikaattorit (Key Performance Indicators,
KPI). Mittareita valitessa tulee kiinnittdd huomiota seuraaviin mittareille tirkeisiin
vaatimuksiin (Franceschini ym. 2019: 7):

— Miittarin tulee edustaa prosessin tavoitteita tehokkaasti

— Miittarin tulee olla yksinkertainen ja helppo tulkita

— Mittarin tulee pystyéd vastaamaan organisaation muutoksiin

— Mittariin liittyvdn tiedonkeruun ja tiedon késittelyn tulee olla helppoa

— Miittaria tulee olla helppo ja nopea péivittda

Prosessin mittareiden valintaan vaikuttaa my0ds ndkokulma, josta prosessia halutaan mitata. Kai
Laamanen antaa kirjassaan Johda suorituskykyd tiedon avulla - ilmiéstd tulkintaan (2008)
esimerkkejd eri ndkokulmista ja niiden vaikutuksesta mittareihin (taulukko 1). Prosessin
suorituskykyd voidaan mitata useasta ndkokulmasta riippuen siitd, mikd on tdrkedd ja

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

palvelu

Menekki
Kannattavuus

Tehokkuus tai tuottavuus

Nikokulma Asia tai ilmio, jota mitataan Mittari
Asiakas Asiakkaan kokemus tuotoksesta, | Asiakaspalaute
tuotteesta tai palvelusta Reklamaatiot
Menetetyt kaupat
Tuotos, tuote tai Yhdenmukaisuus spesifikaatioon | Poikkeamat

Valmistuneet tuotteet

Hinta-Kustannukset

Prosessi, toiminta, Virtaus ja kapasiteetti Arvo/panostukset

resurssit Lipimenoaika Palvelutapahtumia/viikossa
Kustannukset Tilauksesta toimitukseen
Laatukustannukset Viliton ty0 ja materiaalikulut

Korjaus ja takuu kulut

Havikki Tuotteita varastossa
Palvelukyky ja joustavuus Palveluun jonotusaika
Poikkeamat Tekijén palaute
Tekijoiden kokemus

Syote Yhdenmukaisuus spesifikaatioon | Poikkeamat
Saatavuus Toimitusajanpito

Toimittaja Toimituskyky Auditointihavainnot
Toimittajan kokemus Toimittajapalaute

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

Laamasen (2008) mukaan prosessi voi vaikuttaa jopa 15-20 henkil66n, mutta suorituskyvyn ja

mittaamisen kannalta vain noin 3-5 ovat tirkeitd. Muut asiakkaat mielletddn tunnetummin

prosessin sidosryhmiksi. Jos mitataan prosessia asiakkaan ndkokulmasta, on mittaamista

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

mitata asiakaspalautteen, reklamaatioiden tai menetettyjen kauppojen kautta. Prosessin

toimittajille voidaan tehdd saman tyylisid analyysejd kuin asiakkaillekin. Toimittajat ovat

prosessin yksi sidosryhma. (Laamanen 2008: 172; 201).
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Prosessin tuotos, tuote tai palvelu on prosessissa syntyvé tavara, tieto tai tapahtuma. Erityisesti
tavaroita tuottavat yritykset spesifioivat tarkasti tuotteen ominaisuudet ja néitd ominaisuuksia
testaan ennen tavaran ldhettdmistd asiakkaalle. Testien tulokset kertovat siitd, miten prosessi
toimii. Huonot testitulokset viittaavat sithen, ettd 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. Syétteitd mitataan saman
tyyppisesti kuin tuotoksia, ominaisuuksien kautta. Syotteisiin kohdistuvat vaatimukset tulee

olla tarkasti méaritelty, jotta niitd voidaan mitata. (Laamanen 2008: 175, 201).

Prosessin toimintaa ja resursseja mitataan erityisesti tuotantoympéristossa paljon. Toimintaa ja
resursseja mitataan arvon suhteena panokseen. Yleisimpid prosessin mittauskohteita ovat
(Laamanen 2008: 178):

— Tehokkuus

— Virtaus ja kapasiteetti

— Lépimenoaika

— Kustannukset

— Laatukustannukset

— Palvelukyky

— Poikkeamat

— Riski

— Tekijoiden palaute

Tehokkuutta mitataan usein arvon suhteena panokseen. Sitd voidaan mitata esimerkiksi tyon
tehokuutena, laitteiden ja koneiden tehokkuutena tai tilojen tehokkuutena. Mittareita voisi siis
olla tuotokset per tyOtunti, valmistuneet tuotteet per tydtunti tai myynti per pinta-ala.
Tehokkuutta ja tuottavuutta voidaan valmistavassa teollisuudessa myos mitata sitoutuneen
paddoman kiertonopeutta tarkastelemalla, eli laskemalla esimerkiksi tuotannon arvon suhteessa

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

Virtausta mitataan tekijdn suhteena kalenteriaikaan, esimerkiksi 6ljyteollisuudessa yksi mittari

voisi olla dljytonnia per viikko. Virtausta mittaamalla opitaan prosessin kapasiteetin kiytosta,
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jonka avulla saadaan hyodyllistd tietoa prosessin tarvitsemista ja kédyttdmistd resursseista.

Kapasiteettid voidaan mitata laskemalla sen kdyttdaste. (Laamanen 2008: 182—183).

Prosessille ominainen mittari on lipimenoaika. Lapimenoaikaa voidaan mitata koko prosessista
(lead time) tai sen vaiheista (cycle time). Mittaamalla prosessin vaiheiden ldpimenoaikaa
voidaan oppia mikd vaihe prosessissa kestdd eniten (pullonkaula) ja keskittda
kehitystoimenpiteet sithen. Koko prosessin ldpimenoaikaa voidaan mitata, kun halutaan oppia
esimerkiksi, kuinka nopeasti jokin tuote voidaan valmistaa, jotta sen toimitusaika pysyisi
lyhyend. Prosessin ldpimenoaikaa mitatessa, tdytyy olla yhtd mieltd siitd, mistd prosessi alkaa
ja mihin se loppuu, ja mitd ajan yksikkod mittaamiseen kdytetddn (sekunti, minuutti, tunti,

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

Prosessin kehittdmisen kannalta myds prosessin kustannuksia kannattaa mitata. Jos prosessin
tuotos pysyy samana ja kustannuksia saadaan pienemmaéksi, prosessin tehokkuus paranee.
Prosessin kustannukset tulevat syotteiden hinnasta ja resurssien kiytosti. Kustannukset voidaan

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

Kustannuksia voidaan tarkastella my0s laatukustannusten nédkdkulmasta. Laatukustannuksia
ovat kaikki kustannukset, jotka syntyvét tuotteen huonosta laadusta (cost of poor quality) ja
kustannukset, jotka edistdvit tuotteiden laatua ennaltachkdisemélld ja eliminoimalla virheita.
Huonon laadun laatukustannukset poistuvat, jos ty0 tehddin ensimmadiselld kerralla oikein.
Laatukustannusten mittareita ovat esimerkiksi materiaalikulut ja viliton tyd. (Laamanen 2008:

191-192; Lecklin 2002: 175).

Prosessin palvelukykyd mitataan, jotta ymmarretdin miten hyvin prosessi toimittaa haluttuja
palveluita ja tuotteita halutussa ajassa. Pitkd toimitusaika tai huono palvelu voivat johtaa
asiakkaiden menetykseen, jonka takia palvelukykyd on tirkedd mitata. Palvelukyky on
ldheisesti yhteydessd joustavuuteen, eli sithen kuinka hyvin prosessissa voidaan tehda
muutoksia, jos asiakkaan tarpeet muuttuvat kesken kaiken. Asiakas voi esimerkiksi toivoa
aikaisempaa toimitusaikaa tai liittdd toimitukseen uusia ominaisuuksia. Prosessista mitataan
silloin sen kykyé reagoida téllaisiin muutoksiin. Mittari voi olla esimerkiksi tuotteiden méara

varastossa. (Laamanen 2008: 194).
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Prosessin poikkeamat ovat eroja tavoitteisiin tai mééritelmiin. Poikkeamia mitataan usein
esimerkiksi romutuskustannusten tai asiakasreklamaatioiden kautta. Poikkeamien madrda
kannattaa seurata, jotta poikkeaman syy voidaan paikantaa ja ongelma ratkaista. Virhe tai
poikkeama voi aiheuttaa luottamuksen menetysté, asiakkaiden menetystd tai se voi hidastaa
koko prosessin ldpimenoaikaa, kun koitetaan varmistaa, ettei virhe toistu. Prosessien
poikkeamia voidaan ehkdistd ja ennakoida tekemdlld riskianalyysejd. Riskianalyysit voivat
kohdistua liiketoimintaan, tuotteisiin, palveluihin tai prosessiin. Analyysin pohjalta voidaan

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

Tekijoiden arvioita prosessin suorituskyvystd seurataan, jotta prosessista saadaan jatkuvaa
palautetta. Prosessiin osallistuvat henkil6t saattavat huomata asioita, jotka eivdt muista
mittareista ilmene. Mahdollisuus antaa palautetta myos sitouttaa osallistujat toiminnan

kehittimiseen. (Laamanen 2008: 200).

Séilichuoltoprosessi on kunnossapidon prosessi, joten sitd voidaan mitata my0s
kunnossapidolle tyypillisilld mittareilla. Kunnossapidon tdrkeimpié tavoitteita ovat tuotannon
kokonaistehokkuus ja hyvé kédyttovarmuus. Tuotannon kokonaistehokkuus (KNL) lasketaan
kiytettdvyyden (K), toiminta-asteen (N) ja laatukertoimen (L) tulona. Kéytettdvyys kertoo,
kuinka tehokkaasti tydaika on kéytetty (minuutteina), toiminta-aste kertoo, kuinka tehokasta
tuotantotoiminta on ollut (minuutteina) ja laatukerroin kertoo, kuinka suuri osuus tuotteista
voidaan  toimittaa  markkinoille.  Kédyttovarmuutta voidaan mitata  esimerkiksi
kunnossapidettivyyden avulla ja kunnossapito-ominaisuuksia arvioimalla. (Jarvio & Lehtid

2017: 59-60).

Mittareiden tarkoituksena on edistdd prosessin ohjaamista ja tukea jatkuvaa parantamista. Hyva
mittari on kytketty yrityksen strategiaan ja tavoitteisiin ja se on helposti muokattavissa, jos ne
muuttuvat. Térkedd on 10ytdé prosessin kannalta keskeiset mittarit. Hyvé mittari on luotettava,
yksiselitteinen, ymmarrettidvad, helppokdyttdinen, edullinen, nopea ja olennainen. Mittarin
tulkinnan pitdd olla helppoa ja selkedd, eikd mittari saa olla manipuloitavissa. Mittareita ei
kannata asettaa litkaa, vaan valita muutama prosessille keskeisid ja tirkeitd asioita mittaava

mittari. Hyvé mittari ohjaa oikeaan suuntaan ja ennakoi tulevaisuutta. Myds mittarin toimintaa
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tulee arvioida sadnndllisesti, esimerkiksi, jos prosessiin tulee muutoksia. (Lecklin 2002: 173;

Martinsuo & Blomqvist 2010: 16).

3.2 Prosessien kehittiminen ja jatkuva parantaminen

Prosessien kehittdmiselle voidaan Kai Laamasen (1993) mukaan méérittda kolme paitavoitetta:
1. Prosessi tuottaa haluttuja tuloksia, joista on hyotya asiakkaille
2. Prosessi on tehokas ja minimoi kéytettivit resurssit

3. Prosessi on joustava ja sopeutuu nopeasti muuttuviin olosuhteisiin

Prosessiajattelua pidetdén keskeisend keinona yritysten tuloksellisuuden parantamisessa.
Prosessiajattelun keskeisid ominaisuuksia ovat Martinsuon ja Blomgqvistin (2010) mukaan
muun muassa: systeeminen ajattelu, asiakaskeskeisyys, paddméidrdsuuntautuneisuus,
keskittyminen lisdarvoa tuottavaan toimintaan, toiminnasta saatavan palautetiedon
hyodyntdminen toiminnan suuntaamisessa sekd tuloksellisuuden systemaattinen ja
tarkoituksenmukainen kehittdiminen prosessia kehittdmélld. Prosessiajattelua voidaan soveltaa
lahes kaikkien organisaatioiden tuloksellisuuden kehittdmisessd (Martinsuo & Blomqvisst

2010: 3).

Prosessijohtaminen ja prosessiajattelu ldhtee liikkeelle asiakkaasta ja hédnen tarpeistaan.
Prosessiajattelussa pohditaan millaisilla tuotteilla ja palveluilla voidaan tyydyttdd asiakkaan
tarpeet. Tdmin jélkeen suunnitellaan prosessi tai prosessit, joilla saadaan aikaan tarvittavat
tuotteet tai palvelut. Prosessille mietitddn syotteet sen toteuttamiseksi ja toimittajat syotteiden
hankkimiseksi. Prosessijohtamisen perususkomus onkin, ettd arvo asiakkaalle syntyy
tapahtumien ketjussa, jota kutsutaan prosessiksi ja jota johtamalla saavutetaan organisaation

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

Lihtokohta prosessijohtamisessa on se, ettd luodaan riittdvisti arvoa asiakkaalle suhteessa
kustannuksiin. Télloin on mahdollisuus saada taloudellista menestystd. Prosesseja voidaan
johtaa kahdella tavalla: prosessijohtamisella tai prosessien parantamisella. Varsinaista
prosessijohtamista voi tehdé vain johtajat, jotka ottavat vastuulleen organisaation tirkeimmit

prosessit. Prosessin omistaja on vastuussa prosessin mallintamisesta ja asettaa prosessille
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kehittamistavoitteet. Prosessien parantaminen tarkoittaa prosessin toimintatavan muuttamista
silld, jos prosessista halutaan parempia tuloksia, tulee sitd muuttaa. (Laamanen & Tinnild 2009:

19).

Prosessia kehittéessd prosessista kerdtddn dataa, jota analysoidaan ja jonka pohjalta tehdddn
parannussuunnitelmia. Prosessista kerdtyn datan tulee olla relevanttia, jotta se on
kayttokelpoista. Data kehittyy informaatioksi, kun sitd tutkitaan ja opitaan, miksi jokin asia on
niin kuin se on. Informaation pohjalta pyritddn ymmértimédan, mitkd ovat jirkevid tapoja
kehittdd prosessia huomioiden myds prosessin uniikit rajoitteet ja prioriteetit. (Pastinen 2010:

18-19).

Prosessin parantaminen on yksinkertaisimmillaan sitd, ettd tunnistetaan ongelma ja sovitaan
parantavista toimenpiteistd. Yksinkertainen malli toimii silloin, kun ongelmat ovat
yksinkertaisia. Malli kuitenkin johtaa usein siihen, ettei ongelman syihin perehdytd, jolloin
ongelmat eivit todellisuudessa poistu, vaan ne tulevat vastaan uudestaan eri muodoissa.
Parantamisessa térkedd olisikin asettaa parantamiselle tavoite. Tdlloin voidaan seurata, onko
tavoite saavutettu. Tavoitteen tulee olla selkeésti esitetty ja kiinnitetty aikaan. (Laamanen 2001:

203; Laamanen & Tinnild 2009: 40).

Prosessin parantamisen ldhtokohtana voi toimia esimerkiksi prosessista saatu palaute tai
mittauksessa huomatut epékohdat. Jos mittarit on suunniteltu hyvin, voidaan mittareista
saatavan tiedon avulla kohdistaa kehittdmistoimenpiteet suoraan prosessin oikeille alueille.
Pelkéstdéin mittareita tarkastelemalla ei kuitenkaan valttdmittd 10ydetd kaikkia
kehittamiskohteita. Prosessia ja sen osia tulee myos tarkastella suhteessa prosessin
tavoitteeseen. Prosessia pitdisi pyrkid tarkastelemaan asiakkaan ndkokulmasta. Ongelmia
voidaan 16ytd4 my0s analysoimalla prosessikaavioita ja prosessin kustannusrakennetta. Tarkedd
on keskittyd prosessissa arvoa tuottavaan toimintaan eli toimintaan, jolloin prosessin tuotos
jalostuu eteenpdin. Téllin voidaan 10ytdd arvon luomisen ongelmakohtia. (Lecklin 2002: 163;

Martinsuo & Blomqvist 2010: 17).

Martinsuon ja Blomgqvistin (2010) mukaan, tyypilliset kehittimiskohteet ovat 16ydettdvissi

kolmelta keskeiseltd suunnalta: puutteellisista investoinneista arvoa luovaan toimintaan,
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tuhlauksesta ja virhevalinnoista. Jos prosessi on aliresursoitu tai organisoinnissa on ongelmia,
johtuu tdmé usein puutteellisista investoinneista. Tuhlauksella taas tarkoitetaan vastakkaista
ilmiotd, eli yliresursointia sekd hévikkid ja odotusaikoja. Mikéli tuhlataan esimerkiksi
henkildtydvoimaa, materiaaleja tai aikaa, heikkenee prosessin suorituskyky ja prosessin hyoty
yritykselle. Virhevalinnoilla tarkoitetaan ongelmia prosessin kohdentamisessa yrityksen
tavoitteisiin ja nithin liittyviin strategisiin pddtoksiin. Télldin ongelma on se, ettei prosessia
kiytetd tarkoituksenmukaisesti ja oikeisiin asioihin yrityksen kannalta. (Martinsuo &

Blomgqvist 2010: 17-18).

Prosessin parantaminen tapahtuu usein pienin askelin. Prosessin parantaminen ei vélttimatta
tarkoita muutoksia prosessikaaviossa, silld kehittdmistd voi tehdd vain yhdenkin tyovaiheen
sisélld. Kehitystd voi olla uudet tekniikat ja tyovilineet, menettelyjen virtaviivaistaminen tai
esimerkiksi tydohjeiden uusiminen. Koulutettu ja motivoitunut henkilokunta osaa tehdd pienié
tehtidvien sisdisid parannuksia itse. Tyovaiheiden sisdisten muutosten lisdksi, erilaisia
kehittamisvaihtoehtoja voi olla myds muutokset prosessin kulkuun, johtamisjérjestelmén
muutokset tai jokin ndiden yhdistelmé. Prosessin kulkuun tehdddn muutoksia silloin, kun
prosessin suorituskyky ja tehokkuus ei vastaa odotettua. Prosessia voidaan nopeuttaa ja virheita
voidaan védhentdd, kun tyOvaiheita yhdistellddn tai turhia tydvaiheita Kkarsitaan.
Johtamisjirjestelmidn muutos tarkoittaa prosessikeskeiseen toimintatapaan siirtymistd, eli
prosessijohtamisen omaksumista. T&lloin funktionaaliset organisaatiorajat poistuvat ja

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

Prosessin toimivuutta pitdd seurata jatkuvasti, silld hienot tekniikat ja hyvit ratkaisut eivét
takaa, ettd prosessi tuottaisi aina hyvén lopputuloksen. Prosessin jatkuva parantaminen korostaa
tiedon analysoinnin merkitystd. Jatkuva parantaminen on kykyd ymmartda tilanne ja luoda
sithen sopivia ratkaisuja. Jatkuvan parantamisen kulkua kuvataan PDCA eli Plan, Do, Check,
Act -syklilld (kuva 7). Prosessi suunnitellaan (Plan) ensin, jonka jéilkeen sitd ldhdetddn
toteuttamaan (Do). Prosessia toteuttaessa sitd tarkkaillaan (Check) esimerkiksi mittareiden
avulla. Tarkkaillessa huomattuja ongelmia parannetaan (Act), jonka jélkeen sykli alkaa alusta.
Prosessien kehittdmisty0 ei koskaan pééty. Prosessin omistajan vastuulla on jatkuvasti seurata
prosessin suorituskykyé ja tarkkailla muutosten toteutumista suhteessa vanhaan toteutustapaan.

(Arter 2017; Haverila ym. 2009: 380; Lecklin 2002: 169, 224).
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4. Korjaa ja paranna

- Tutki tuloksia 1. Suunnittele ja aseta tavoitteet

- Mita on tarkeinta saada aikaan?

- Mita opit? S »

- Mita voit ennustaa taman Act Plan ) MJIIalﬁiﬂ?;?zt?aﬁigzmm:’;
perustella? ) '

So il Check Do 2. Toteuta ja kokeile

- Havainnoi muutoksen

vaikutukset - Toteuta haluttu muutos

Kuva 7 - PDCA-sykli (Laamanen 2001: 210)

Prosessia voidaan kehittdd myds erilliselld kehittdmisprojektilla, johon kuuluu yleensi laajempi
uudistus. Kehittdmisprojekteissa prosessin  kulkuun tehddin muutoksia, tydvaiheita
yhdistelldén ja tyoskentelytapoja 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.
Téllainen tilanne saattaa syntyd esimerkiksi teknologian kehittyessd, yrityksen integroituessa
tai asiakastarpeiden muuttuessa rajusti. Prosessin uudistamisen tarkoituksena on merkittdva

tehokkuuden tai asiakastyytyvédisyyden lisdys. (Lecklin 2002: 169; 213)

3.3 Prosessin kouluttaminen tyontekijoille

Prosessien mallintamisen tai uudistamisen yhteydessé on pohdittava, miten tyontekijét saadaan
toimimaan prosessin mukaisesti. Prosessinmukaisen toiminnan organisoinnilla on tarkoitus
viedd kuvaus kdytdntoon. Prosessikuvauksen hyotyjen kannalta timéd vaihe on erittdin
kriittinen, silld pelkkd kuvaus ei muuta toimintaa prosessin mukaiseksi. Prosessissa toimivien
henkildiden tulee ymmartdd ja hyvéiksyéd uudet toimintatavat sekd saada prosessin toimintaa

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

Organisaatio ei pysty toimimaan ilman osaamista. Jos ihmiset eivit osaa tehdd tyotdin, ei

pelkkd prosessin kuvaaminen auta. Myoskddn toimivat prosessit eivét takaa, ettd syntyneet
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tuotokset ovat laadukkaita. Organisaation toiminnan seké tuotteiden ja palveluiden laadun
takana on yrityksen henkildstd, joka varmistaa, ettd systeemit toimivat ja prosessi toteutuu
suunnitellusti. Motivoitunut, koulutettu ja tyohonsi harjaantunut henkildsté osaa tehdé tyonsa
hyvin ja takaa silld parhaan mahdollisen laadun. (Laamanen & Tinnild 2009: 31; Lecklin 2002:
235).

Tyontekijoiden osaaminen ei kehity itsestdén, vaan henkilostod taytyy kouluttaa. Koulutus
tulee suunnitella yrityksen tarpeet ja tilanne huomioiden ja se pitdd sovittaa kiytannonlidheisesti
yrityksen toimintaan niin, ettd tekeminen ja teoria tukevat toisiaan. Koulutuksen tulee olla
tavoitteellista ja sen tehokkuutta tulee pystyd mittaamaan. Henkiloston tulee olla sitoutunut
prosessiajatteluun ja motivoitunut toiminnan kehittdmiseen. Henkiloston osaaminen tukee

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

Ritalan ja Tarvaisen (1991) mukaan, henkiloston kehittdmiselld voidaan saavuttaa
seuraavanlaisia hyotyja:
— Yrityksen toiminnan tuloksellisuus ja tyon laatu paranee, kun henkilokunnan kiinnostus
ja vastuuntunto omaa ty6tadn kohtaan lisdéntyy
— Koulutuksen myotd tyontekijilld on laajempi ndkemys oman tyonsd merkityksestéd
yrityksen toiminnassa, mika lisdé joustavuutta ja yhteistyotd tyontekijoiden valilla
— Tyontekijoiden kannustaminen kehittdmalld heidén osaamistaan kasvattaa yhteishenkeé
ja siten vihentda tyontekijoiden vaihtuvuutta
— Kehittiminen parantaa tydtuloksia, jolloin tydntekijan mahdollisuudet taloudellisiin ja
sosiaalisiin palkintoihin lisdéntyvit
— Kehittdminen kasvattaa yksilon taitoja, jolloin hén osaa tuoda kykynsd paremmin esille

ja padsee varmemmin pétevyyttdén vastaavaan asemaan (Ritala & Tarvainen 1991: 24).

Prosessin mukaisen toiminnan organisoinnissa ja prosessin kouluttamisessa on mietittdvd miti
osaamista prosessin ja sen tehtdvien menestykselliseen toteuttamiseen tarvitaan ja miten halutta
osaaminen voidaan varmistaa. Prosessin tehtivien menestyksellinen osaaminen voi vaatia
esimerkiksi tiettyjen tyokalujen (ohjelmistot, lomakkeet, mallit) kdyton osaamista. (Laamanen

2001: 184-200)
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Koulutuksen suunnittelua ja valmistelua varten tdytyy pohtia mité tarkoitusta varten koulutus
halutaan tehdi. Koulutuksella voidaan haluta varmistaa, ettd ryhmaén tai yksilon osaaminen on
suhteessa tyon nykyisten vaatimusten tdyttdmiseen, nykyisten vaatimusten ylldpitoon tai
tulevien vaatimusten tdyttimiseen. Uudelle tyontekijille koulutus on yleensd varmistus siité,
ettd hén pystyy toteuttamaan tyon nykyisilld vaatimuksilla. Pidempéain ty6téd tehneelle koulutus
on kertausta nykyisistd vaatimuksista tai uusien vaatimusten, esimerkiksi muuttuneen

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

Koulutuksen suunnittelu alkaa koulutuksen tavoitteen méérittelystd. Koulutuksella halutaan
varmistaa osaamisen kehittyminen ja koulutuksen tavoitetta on pystyttivd mittaamaan.
Koulutuksen tavoite ilmaisee, mink& asian oppimisen koulutuksella pyritddn. Tavoite voi olla
esimerkiksi uuden tydmenetelmén oppiminen tai uuden laitteen hallinta. Tavoitteen avulla
koulutuksen suunnittelijalla on selked pddmaard koulutuksen laatimisessa. (Ritala & Tarvainen

1991: 69).

Koulutus koostuu erilaisista opetuksellisista tehtdvistd. Ensin koulutettava on motivoitava eli
valmisteltava uuden oppimiseen. Téssd vaiheessa koulusta kdydédédn ldpi mitd koulutus tulee
siséltdimddn ja miksi koulutus on tdrked. Motivoinnin jélkeen koulutettavalle asetetaan
tavoitteet eli kdydédédn l&pi mihin koulutuksella pyritddn ja mitd koulutettava oppii koulutuksen
aikana. Tdma4 jdlkeen alkaa uuden tiedon vélittdminen, eli koulutuksessa kdydédn lapi haluttu
oppiaines. Koulutussisdllon jidlkeen on hyvd vahvistaa opetettu asia eli kerrata. Kertaus voi
siséltdd my0s pienen testin eli kysymyksid koulutuksen sisdllostd. (Ritala & Tarvainen 1991:

76).

Koulutuksen laatijan tulee huomioida, ettd ihmiset oppivat eri tavoin. On arvioitu, ettd ihmiset
oppivat parhaiten, kun:

— Opetus on suunniteltu koulutukseen osallistuvien tarpeita ajatellen

— Koulutettavat haluavat koulutusta eli heidit on motivoitu oppimaan

— Koulutettavat voivat osallistu opetustilanteeseen

— Opetus on johdonmukaista

— Opetustapa on vaihteleva ja monipuolinen

— Péédkohdat kerrataan lopuksi (Ritala & Tarvainen 1991: 82-83).



33

3.4 Johtopiatokset

Prosessi kuvaaminen ei riitd toiminnan kehittimiseen vaan se tarvitsee tuekseen prosessille
huolellisesti valitut mittarit. Prosessin mittauskohteita pyritddn tunnistamaan yhdessi
haastateltavien kanssa. Sdilidhuoltoprosessille tirkeitd nidkokulmia ovat tuotos, prosessi ja
asiakas. Prosessin tuotoksen eli huolletun sdilion tulee vastata odotettua, jotta se voidaan
luovuttaa takaisin tuotantoon ilman huolta uudesta huollosta. Tamé tarkoittaa myds sitd, ettd
sdilibhuoltoprosessin tulee olla joustava eli sen pitééd pystyd reagoimaan nopeasti mahdollisiin
muutoksiin esimerkiksi, jos huoltotdiden yhteydessd huomataan uusia huoltotarpeita. Uudet
huoltotoimenpiteet tdytyy pystyd suunnitella nopeasti ja niin, ettd ne pystytddn toteuttamaan
mahdollisuuksien mukaan samalla kertaa. Prosessindkokulmasta voidaan myds seurata

kustannuksia esimerkiksi vertaamalla suunniteltua ja toteutunutta budjettia.

Séilichuoltoprosessista olisi hyvé kerdtd tyontekijoiden arvioita ja palautetta, jotta jatkuva
parantaminen on mahdollista. Palautetta voidaan antaa esimerkiksi suunnittelun onnistumisesta
ja palautetta voidaan hyddyntdd seuraavan sdilidhuollon suunnittelussa. Prosessin jatkuvaa
parantamista kuvataan PDCA-syklilld, jonka integrointi osaksi sdilidhuoltoprosessia
mahdollistaisi toiminnan kehittimisen myos jatkossa. Jotta prosessia voidaan mitata ja kehittaa,
tulee tyontekijoiden toimia prosessin mukaisesti. Sen mahdollistamiseksi tyontekijoille pitdd
tarjota koulutusta. Tyontekijoille tulee kouluttaa uudet toimintatavat ja siihen liittyvit tyokalut
ja ohjeet. Prosessin suunniteltu toteuttaminen vaatii motivoituneen, koulutetun ja tyohonsi
harjaantuneen henkiloston. Tyontekijoiden osaamista tulisi kehittdd kdytdnnonldheisesti ja

tavoitteellisesti.

Koulutuksen luominen aloitetaan paattdmélld mitd osaamista tyontekijoilld tulee olla, jotta he
pystyvit toteuttamaan prosessia suunnitellusti. Koulutuksen tarkoitus tulee olla selkedsti
médritelty ja sitd tulee voida mitata. Tavoitteen pohjalta voidaan luoda koulutus. Hyvi koulutus
alkaa koulutettavan motivoinnilla, jossa kdydédan ldpi mitd koulutus sisdltdd ja miksi se on
tarked. Myo0s koulutuksen tavoitteet kiydéaan lapi. Tavoitteiden esittelyn jélkeen voidaan kidyda

ldpi oppimateriaali, joka tulisi lopussa myos kerrata. Osaaminen voidaan varmistaa testilla.
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4 KUNNOSSAPIDON SUUNNITTELU

Kunnossapidolla on tidrked rooli tuotannossa, silli sen avulla varmistetaan suunnitelman
mukainen tuotanto. Kunnossapidon avulla tavoitellaan koneiden ja laitteiden hyvia
kayttovarmuutta, turvallisuutta, kustannustehokkuutta ja tuotannon kokonaistehokkuutta.
Kunnossapito on pddoma- ja raaka-ainekustannusten jélkeen yrityksen suurin kustannus, joten
sen suunniteltu toteuttaminen on tirkedd kustannusten hallinnan kannalta. (Caverion 2020;
Jarvio & Lehtid 2017: 27). Tésséd kappaleessa tutustutaan erilaisiin kunnossapitotyyppeihin ja

kunnossapidon suunnitteluun.

4.1 Kunnossapito

Kunnossapito médritellddn seuraavasti (Jarvio & Lehtio 2017: 17): “Kunnossapitoa on kaikki
koneen elinjakson aikaiset tekniset, hallinnolliset ja liitkkeenjohdolliset toimenpiteet, joiden
tarkoituksena on ylldpitdd tai palauttaa koneen toimintakyky sellaiseksi, ettd kone pystyy
suorittamaan halutun toiminnon.” Kunnossapidon avulla on tarkoitus hallita yrityksen tuotanto-
omaisuutta, eli tuotannossa tarvittavia resursseja. Nditd resursseja ovat esimerkiksi koneet ja
laitteet, kiinteistot sekd maa-alueet, joita saadakseen yrityksen on tehtdvé investointeja. (Jarviod

& Lehtio 2017: 13).

Kunnossapito voidaan jakaa ehkiisevddn, korjaavaan ja parantavaan kunnossapitoon.
Ehkéisevdn tai ennakoivan kunnossapidon tarkoituksena on ehkdistd suunnittelemattomat
tuotannon pysdhdykset, joiden kustannukset ja vaikutukset voivat olla suuria. Ehkéisevdd
kunnossapitoa on médrdajoin tai suunniteltujen kriteerien tiyttyessa tehtavét kunnossapidolliset
toimenpiteet. Sen tarkoituksena on pyrkid havaitsemaan ja paikkaamaan mahdolliset alkavat
viat, ennen kuin ne aiheuttavat suurempia vaikutuksia. Ehkdisevddn kunnossapitoon kuuluu
muun muassa tarkastaminen, kuntoon perustuva kunnossapito, miirdystenmukaisuuden
toteaminen, testaaminen, kdynninvalvonta ja vikaantumistietojen analysointi. (ARROW

Engineering 2017; Caverion 2020; Jarvié & Lehtio 2017: 50).

Korjaavaa kunnossapitoa tehdddn, kun laitetta korjataan vian ilmestyttyd. Korjaavalla

kunnossapidolla vikaantunut osa tai komponentti palautetaan kéyttokuntoon. Korjaavaa
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kunnossapitoa on vian mdiéritys, vian tunnistaminen, vian paikallistaminen, korjaus tai
véliaikainen korjaus ja toimintakunnon palauttaminen. (Caverion 2020; Jarvié & Lehtio 2017:

51)

Parantavaa kunnossapitoa tehdddn koneen kiyttévarmuuden tai suorituskyvyn parantamiseksi.
Parantava kunnossapito jakautuu kolmeen pddryhméddn. Ensimmdisessd ryhmissd tehddan
muutoksia kohteen komponentteihin tai osiin vaihtamalla ne uudempiin. Téll6in ei tehdd
muutoksia kohteen suorituskykyyn. Toisessa ryhméssd tehddidn uudelleensuunnittelua ja
korjauksia, jotka muuttavat koneen toimintaa luotettavammaksi, mutta suorituskykyyn ei tule
muutoksia. Kolmanteen padryhmédn kuuluu modernisaatiot, jossa tehdddn muutoksia myds
kohteen suorituskykyyn. Modernisaatiota tehtdessd uusitaan yleensd koneen lisdksi myos

valmistusprosessi. (Caverion 2020; Jarvio & Lehtio 2017: 51).

Ehkéisevin, korjaavan ja parantavan kunnossapidon lisdksi tuotanto-omaisuuden hoitamiseen
kuuluu huolto sekd vikojen ja vikaantumisen selvittiminen. Huolto on jaksotetun
kunnossapidon toimenpide, jonka avulla pidetddn ylld kohteen kdyttdominaisuuksia tai estetdan
vian syntyminen palauttamalla heikentynyt toimintakyky. Jaksotettua huoltoa tehdddn
médrdvdlein, jotka madrdytyviat kéyttdajan mukaan. Huollon tehtdviin  kuuluu
toimintaedellytysten ylldpito, kidyton tekeméd kunnossapito, puhdistus, voitelu, kalibrointi,
kuluvien osien vaihtaminen ja toimintakyvyn palauttaminen. Huolto ja ennakoiva kunnossapito
ovat osittain pédllekkdisid kunnossapidon tyyppejé ja niissd on samankaltaisia tehtdvid. Vikojen
ja vikaantumisen selvittdmiselld pyritddn selvittimidn vian perussyy sekd vikamuoto, jotta

voidaan estdd vastaavan vahingon syntyminen tulevaisuudessa. (Jarvio & Lehtié 2017: 49-52).

Yrityksen kunnossapitostrategian tulee huomioida turvallisuus ja siihen liittyvdt pakolliset
vaatimukset ja ympdiristovaikutukset. Turvallisuudesta huolehtiminen on noussut vuosien
saatossa tirkeédksi aiheeksi. Rikkindinen laite voi altistaa tyOntekijén tapaturmalle ja rikkindisen
laitteen huollon yhteydesséd voidaan joutua tekemédn toimenpiteitd, joita ei ole harjoiteltu tai
joihin ei ole varauduttu. Toiminnan ympéristoystévillisyys on korostunut ja, jos yritys ei tdyti
asiakaskuntansa tai viranomaisten asettamia ymparistovaatimuksia, kuluttajat lakkaavat

ostamasta tuotteita tai toiminta lakkautetaan. (Jarvio & Lehtio 2017: 26).
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4.2 Suunnittelu

Ehkéisevdn kunnossapidon suunnittelun tavoitteena on luoda suunnitelma ja aikataulu
kunnossapidolle. Huolellisen suunnittelun avulla poistetaan tyon tekemisen yhteydessd
esiintyvid viiveitd. Kunnossapidon suunnittelun lopputuloksena resurssien kéytto on tehokasta

ja laitteiden ja koneiden vikaantuminen voidaan vilttad. (Jarvio & Lehtio 2017: 104).

Ehkéiseva kunnossapito on huomattavasti edullisempaa kuin suunnittelematon kunnossapito.
Suunnittelematon kunnossapito voi aiheuttaa tuotantohdiriotd, joiden paikkaaminen voi tulla
hyvin kalliiksi. Ehkéisevin kunnossapidon on tarkoitus estdd aikaisemmin esiintyneet
rikkoontumistapaukset. Tyotehtdvid suunnitellaan aikaisempien kokemusten pohjalta. Tieto
alemmista vikaantumisista, varaosista ja niiden kdyttomadristd sekd valmistajan suositukset

auttavat tyotehtévien suunnittelussa. (Jarvio & Lehtio 2017: 104-107).

Tehokkaan kunnossapidon tirkeimpid ominaisuuksia on suunnittelun lisdksi tdiden
aikatauluttaminen. Aikatauluttamalla t6itd voidaan mairittia toille tavoite- tai ohjeajat, joiden
avulla tyon tehokkuutta voidaan seurata ja ty6t voidaan médritelld niin, ettd kdytettivissd olevat
tyotunnit kdytetddn mahdollisimman tehokkaasti. Aikatauluttamalla tditd voidaan tehostaa eri
kunnossapitotiimien keskindisti toimintaa ja hallita kunnossapidon tyoméérdi ja sen tekemista.
Tehtdvdt toimenpiteet tulisi aikatauluttaa niin hyvin kuin mahdollista kaytettidvissd olevan
tydajan mukaan. Mikéli kunnossapidon aikana huomataan uusia tyotarpeita, tulisi ne
priorisoida jérkevisti niin, ettei muut tyot keskeydy tai jo tehdyt aikataulut muutu liikaa.
Aikatauluttamisen tavoitteena on poistaa tdiden véliin jadvid viiveitd. (Jarvio & Lehtio 2017:

113).

4.3 Johtopiatokset

Tuotantolaitteiden hyvd kdyttovarmuus, turvallisuus ja kustannustehokkuus sekd tuotannon
kokonaistehokkuus varmistetaan kunnossapidon avulla. Kunnossapito jaetaan ehkdisevién,
korjaavaan ja parantavaan kunnossapitoon. Niiden lisdksi erillisind tuotanto-omaisuuden

hoitotyyppeind voidaan ndhda huollot ja vikojen ja vikaantumisen selvittiminen.
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Séilichuollot ovat padasiassa ehkdisevdd kunnossapitoa tai huoltoja, jota tehddan médriajoin.
Myds korjaavaa kunnossapitoa on jouduttu tekemidn esimerkiksi, jos sdilid on alkanut
vuotamaan. Korjaustdiden ohessa on voitu tehdi my0s parantavan kunnossapidon
toimenpiteiti, jos jotain osia on uusittu ennen niiden hajoamista, tai komponentteja on vaihdettu
uudemman mallisiin. Porvoon sdilidhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelman lisddmiselld
Nesteen kunnossapitojérjestelméén pyritdén lisddméén aikataulujen ldpindkyvyyttd ja

helpottamaan huollon suunnittelua.
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5 SAILIOHUOLTOPROSESSIN NYKYTILAN ANALYYSI

Séilichuoltoprosessin nykytila-analyysi tehtiin tutustumalla Nesteen olemassa olevaan
dokumentaatioon ja haastattelemalla prosessiin osallistuvia tyontekijoitd. Nykytila-analyysin
tarkoituksena oli tunnistaa prosessin pddaktiviteetit, rajat, resurssit ja ohjausvirta, jotta

sdilidhuoltoprosessista voidaan luoda yhtenédinen prosessikuvaus.
5.1 Olemassa oleva dokumentaatio

Séilichuoltoprosessista on olemassa kaksi prosessikaaviota ja joitain prosessiin liittyvid
dokumentteja on kerdtty yhteen. Prosessiin liittyvid dokumentteja on my0s kirjattu prosessin
eri vaiheiden alle. Prosessi on télld hetkelld jaettu neljdén piddvaiheeseen (kuva 8):

1. Madrittely

2. Suunnittelu
3. Toteutus
4

Raportointi ja jatkuva parantaminen

Y

Y

Suunnittelu Toteutus

Y

Q—P Méarittely

Kuva 8 - Siiliohuoltoprosessin paivaiheet

Raportointi ja JP 4)0

Téssd kappaleessa kdydddn lapi Nesteen olemassa oleva dokumentaatio sédilidhuoltoprosessiin

liittyen.

5.1.1 Siilidhuoltoprosessin prosessikuvaukset

Siilibhuoltoprosessista tehtyjen prosessikuvausten ja séilichuoltojen eri vaiheiden kuvausten
pohjalta on tdssd kappaleessa kuvattu Kkirjoittajan oman ymmirryksen mukaan
sdilibhuoltoprosessin eteneminen. Vaikka sidilidhuoltoprosessista on olemassa ndin paljon

tietoa, ei dokumenttien pohjalta voida luoda lopullista prosessikuvausta, silld tiedot tdytyy
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varmentaa ja paikkakohtaiset erot tunnistaa. Myds manuaalin tekeminen néilld tiedoilla on

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

Prosessin ensimmadinen vaihe on maédrittely. Médrittely vaiheessa kdydédén ldpi huollettavan
sdilion huoltotarpeet ja maédritelldin huollon laajuus. Huollolle tehddin alustava pitkdn
aikavilin suunnitelma ja budjetti. Méairittely tapahtuu 6-15kk ennen huoltoajankohtaa. Vaiheen

toteuttamiseen osallistuu kunnossapito, tuotanto, tarkastus ja tyonsuunnittelu.

Suunnittelussa tehdddn huollolle tarkastus- ja kunnossapitosuunnitelma sekd erotus-,
tyhjennys- ja jatesuunnitelmat. Tdssd vaiheessa kirjataan tyotilaus sekd materiaali- ja
resurssivaraukset kunnossapitojérjestelmadan. Séilichuollon toteutusaikataulu suunnitellaan ja
lopullinen siilichuoltoajankohta jaddytetddn. Toitd varten valmistellaan tydluvat ja jérjestetdin
tydmaan aloituskokous. Suunnittelu vaihe tapahtuu 1 viikko — 6 kuukautta ennen tydn
toteutusta.  Suunnitteluvaiheeseen  osallistuu  tuotanto, tyOnsuunnittelu, tarkastus,

palveluntoimittaja ja hankinta.

Toteutus vaiheessa laaditaan pelastussuunnitelma seké tyhjennetéédn, puhdistetaan ja erotetaan
sdilio. Toitd varten laaditaan séilidtodistus ja sdilid luovutetaan kunnossapidolle. Tydntekijoille
haetaan tydluvat ja sdilid tarkastetaan ennen toitd. Tyot toteutetaan, niiden laatu tarkastetaan ja
ne hyviksytddn. Ty0 luovutetaan kédytonvalvojalle. Sdilidlle tehdyt erotukset puretaan, sdilio
taytetddn ja mahdolliset vuodot raportoidaan. Lisdksi eristeet asennetaan paikoilleen ja
tyomaalla tehdddn loppusiivous. Toteutukseen osallistuu tuotanto, tydnvalvoja,

tyonsuunnittelu, tarkastaja ja palvelutoimittaja.

Raportointi ja jatkuva parantaminen on prosessin viimeinen vaihe. Téssd vaiheessa annetaan
laskutusluvat urakoitsijalle ja varmistetaan, ettd kaikki tySt on raportoitu ja suljettu
kunnossapitojirjestelmissd. Siilion laitetiedot péivitetdin. Huollosta tehddin loppuraportti.
Raportoinnin tuloksena huolto on raportoitu kunnossapitojarjestelmain ja muihin jérjestelmiin,
tyotilaukset on suljettu, sdilidkansio on pdivitetty, loppuraportti on laadittu ja hanke suljettu.
Raportointiin osallistuu tuotanto, tyonvalvoja, tyOnsuorittaja, tarkastaja, palvelutoimittaja,

varasto ja tydonsuunnittelija.
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Prosessin tarkoituksena on saada varastosdiliot huollettua, tarkastettua ja korjattua nopeasti,
laadukkaasti ja kustannustehokkaasti. Silld varmistetaan jalostamon tuotannon ja terminaalien
toiminnan toimintavarmuus, kdytettdvyys ja turvallisuus sekd taloudellinen kannattavuus.
Séilichuolto toteutetaan séilion ollessa pois normaalista kdytostd. Prosessin syotteitd ovat
méiirdaikaistarkastus, havaittu vika tai puute, tuotevaihto tai investointi. Prosessin
lopputuotoksena varmistetaan jalostamon tuotantotoiminnan ja rannikkoterminaalien

toiminnan jatkuvuus, turvallisuus ja lainmukaisuus.

Vaikka séilidhuoltoprosessista on jo olemassa useampi kuvaus, on yhtenéisen prosessikaavion
ja manuaalin tekeminen niiden pohjalta mahdotonta. Manuaalin tulee olla yksityiskohtaisempi
kuvaus prosessin eri vaiheista eikd olemassa oleva dokumentaatio tarjoa tarpeeksi tietoa sen
laatimiseksi. Olemassa olevasta dokumentaatiosta saa kuitenkin hyvin kasityksen siitd, mité eri
vaiheita prosessissa on ja ketd sen toteuttamiseen osallistuu. SiiliGhuoltoprosessista on
tunnistettu jo osa sen péddaktiviteeteistd, mutta kuten kirjallisuustutkimuksessa kdy ilmi, olisi
prosessista tunnistettava tarkemmin sen rajat, aktiviteetit, resurssit ja niiden vaihto, ohjausvirta

sekd muut mahdolliset elementit, jotta siitd voidaan luoda prosessikuvaus.

Nykyiset prosessikaaviot eivit ole tdysin kirjallisuudessa esitetyn mallin mukaisia. Toinen
prosessikaavio siséltdd liikaa tehtévid, eikd se ole helposti luettavissa. Roolit ovat esitetty eri
tasoilla. Samassa kaaviossa on tuotanto, kunnossapito ja tyonsuunnittelija. TyOnsuunnittelija
on yksittdinen henkild, mutta tuotanto ja kunnossapito ovat osastoja, joten jako ei ole
yhtendinen, eikd se tarjoa tdyttd ymmérrystd siitd, kuka henkild jonkin tehtdvin tekee.

Lopulliseen prosessikaavioon taytyy valita yhtendinen kuvaustaso.

5.1.2 Siilichuoltoprosessin keskeiset roolit ja vastuut

Séilichuoltojen toteuttamiseen osallistuu vanhojen prosessikuvausten mukaan:
— Operoinnin vastuuhenkild
— Tydluvan myontdja
— Toteutusvastuinen / tydmaapéallikko
— TyOnsuunnittelija

— Valvoja
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— Tarkastaja
— Tuotannonsuunnittelija
— Kaytonvalvoja

Alla tarkemmin kuvattu eri roolien tehtévit ja vastuut sdilidhuoltoprosessissa.

Operoinnin vastuuhenkild toteuttaa ja johtaa sdilidhuoltoa yhdessd kunnossapitotdiden
toteutusvastuisen kanssa. Hdn vastaa tuotannollisten suunnitelmien laatimisesta ja
suoritusajankohdan suunnittelusta tuotannonsuunnittelun kanssa. Hén valmistelee séilion
huoltokuntoon yhdessé tuotannon vuorojen kanssa seké kerda kaikki huolto- ja korjaustarpeet,
jotka tulee suorittaa tyokokonaisuuden yhteydessd. Operoinnin vastuuhenkilé luovuttaa
tyokokonaisuuden kunnossapidolle ennen tdiden aloitusta ja hdn myds vastaanottaa valmiin
tyokokonaisuuden kunnossapidolta. Ty6luvan myontdjd on operoinnin edustaja ja vastuussa
tydmaa-alueen tyoskentelyolosuhteista, turvallisuuden ja laadun varmentamisesta sekd

tydlupien myontdmisesté.

Toteutusvastuinen vastaa huolto- ja kunnossapitotdiden teknisestd toteutuksesta ja
raportoinnista siten, ettd kokonaisuudelle asetetut laajuus-, turvallisuus-, laatu-, aikataulu- ja
kustannustavoitteet  toteutuvat. Hidn vastaa eri ammattialojen tydsuunnitelmien
yhteensovittamisesta. Lisdksi hin ottaa kantaa suunnittelun ja toteutuksen operatiivisiin ja
teknisiin kysymyksiin, seuraa ja viestii kokonaisuuden etenemisestd ja laadusta, varmistaa

resurssit, vastaa tdiden vaiheistuksen ja aikataulu toteutuksesta.

TyOnsuunnittelija suunnittelee ty6t turvallisesti, laadukkaasti ja kustannustehokkaasti. Hin
varmistaa, ettd kustannukset ohjautuvat oikein ja laatii korjaussuunnitelman, joka
hyviksytetddn tarkastuslaitoksella. Hidn varmistaa tarvittavat resurssit yhdessd tyon muiden
suunnittelijoiden kanssa. Hén laatii tydmadrittelyt ja aikataulut yksittiisille toille ja varmistaa,
ettd ne sopivat kokonaisuuden aikatauluun. Toteutuksen aikana hén toimii tiiviissd yhteistydssa
valvojien ja muden tyOnsuunnittelijoiden kanssa ja varmistaa samalla tdiden l&pimenon
suunnitelmien mukaisesti. Tydnsuunnittelija vastaa tydkokonaisuuden laskutusluvista, téiden

raportoinnista ja valmistuneiden korjausten dokumentoinnista.



42

Valvoja johtaa vastuualueensa tditd ja varmistaa turvalliset ja laadukkaat tydolosuhteet. Hinen
vastuulleen kuuluu oman vastuualueensa asennustdiden toteutus aikataulu-, kustannus-, laatu-
ja viranomaisvaatimukset tdyttden. H&in varmistaa osaltaan muiden valvojien,
tyonsuunnittelijoiden ja tydluvan myodntijien kanssa tdiden saumattoman etenemisen eri
alueiden ja ty0lajien wvililld. Valvoja vastaa viranomaisasioiden lupavelvoitteiden
noudattamista ja osallistuu viranomaistarkastuksiin. Hén laatii tydmaan kayttdsuunnitelman
yhdessd tyOmaapddllikon kanssa ja raportoi edistymisestd, kustannuksista ja uhkatekijoista
tyomaapdéllikolle tai tyonsuunnittelijalle. Valvoja jirjestdd tyolajikohtaiset tydmaakokoukset
ja huolehtii sopimusten kustannusseurannasta, tydmaapéivikirjoista ja mittauspOytakirjoista.

Mikali kentilld havaitaan virheitd, hdn kdynnistdd reklamoinnin.

Tarkastajan rooli on suunnitella, valvoa ja raportoida tarkastukset. Hdn seuraa laitteiden
erddntyvid tarkastuksia ja tulevia tarkastusajankohtia ja informoi suuremmista
tarkastusperusteisista korjaus- tai investointitarpeista. Liséksi hdn vastaa varastosdilididen
ennakkotarkastuksista ja liittyvdn putkisto tarkastuksista. Hdn hoitaa huollon aikaiset
viranomais- ja omatarkastukset. Héin tekee tarkastustapahtumien historiankirjoitukset,
dokumentoinnin ja havaittujen vikojen kirjaukset kunnossapitojirjestelmién. Hén yllapitda

tarkastusajankohtia kunnossapitojérjestelméssi ja vastaa tarkastusraportin laadinnasta.

Tuotannonsuunnittelija suunnittelee huoltojen suoritusajankohdat yhdessd operoinnin ja
omaisuudenhallinnan vastuuhenkildiden kanssa. Hén vastaa huoltoajankohtien sovittamisesta
tuotantosuunnitelmaan, informoi mahdollisista aikataulumuutoksista tuotannon
vastuuhenkildd, kdytonvalvojaa ja tyonsuunnittelijaa sekd ohjeistaa kohteiden huoltokuntoon

saattamisessa yhdessd tuotannon vastuuhenkilon kanssa.

Operaattori on tuotannon edustaja, joka saattaa varastosiiliot huoltokuntoon, valmistelee ja
seuraa tyokohteiden tydskentelyolosuhteita ja myontdd ty6lupien aloitusluvat. Operaattori
vastaa erotuskdytdnnon suunnittelusta ja toteutumisesta sekd turvasokeointikohteiden
esivalmistelusta yhdessd ty6luvan myoOntdjin kanssa. Hén edesauttaa osaltaan
tyoluvanmyontéjén, valvojien ja urakoitsijoiden kanssa tdiden saumattoman sujumisen eri

alueiden ja tyolajien vililld. Tarvittaessa hin osallistuu TRA:n (Tyon riskien arviointi)
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tekemiseen. Hén raportoi poikkeamista tydluvan myontédjélle ja seuraa, ettd tydluvan

médrittelyjd noudatetaan.

Kidytonvalvoja seuraa ja valvoo, ettd sdilibhuolloissa toimitaan lainsdddédnndn vaatimalla
tavalla. Kéytonvalvoja valvoo, ettd sdilihuoltojen aikataulua péivitetdéin sddannollisesti. Han
varmistaa, ettd sdiliot ovat asetusten mukaiset ja antaa siilidlle kédyttdonottoluvan huollon

jédlkeen. Kdytonvalvoja kirjoittaa sédilidtodistuksen.
5.1.3 Manuaali

Séilichuoltoprosessista kirjoitettavan manuaalin mallina kdytetddn toisen kunnossapitoon
liittyvdn prosessin manuaalia (Work Procedure). Mallista saadaan séilidhuoltoprosessin
manuaalille siséllysluettelo. Liséksi siitd ndhdddan haluttu Kkirjoitustyyli, laajuus ja
kuvaustarkkuus. Mallina toimii Kunnossapidon tydnsuunnittelu ja toteutusprosessin
tydohjeistus. Ohje siséltéa:
1. Muutokset
2. Soveltamisalan
3. Vastuut
4. Prosessin tavoitteet ja kuvaus
4.1.Keskeiset roolit ja vastuut
4.2.Prosessin paitason kuvaus
4.3.Prosessien tehtivien sanallinen kuvaus
5. Prosessin mittarointi, arviointi ja raportointi

6. Madiritelmat

Muutokset kohdassa kidydéén 1épi prosessin versiohistoria ja mahdolliset muutokset edelliseen
versioon. Soveltamisala kuvauksessa on kdyty ldpi missd prosessia sovelletaan ja miten sitd
sovelletaan. Vastuut kohdassa on médritelty prosessiohjeen vastuut, eli kuka vastaa ohjeen
hyvéksynnéstd, sisdllon tarkastuksesta ja kehityksestd, koulutuksesta ja tuesta, kiyttdonotosta

ja toteutuksesta.
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Neljannesséd kappaleessa on prosessin tavoitteet ja kuvaus, ja siind kdyddén prosessi tarkasti
lapi. Prosessin keskeiset roolit kdydéén lépi taulukossa, josta kdy ilmi rooli ja roolille kuuluvat
tehtdvdt ja vastuut prosessissa. Prosessin pididtason kuvaus jakaa prosessin kuuteen
padvaiheeseen, jotka ovat kuvattu taulukkoon. Jokaisen péddvaiheen alta 10ytyy vaiheen
siséltamat tehtdvit ja siitd kdy myds ilmi, kuka tehtidvin tekee. Péddvaiheet on numeroitu yhdesté
kuuteen ja niiden siséltdmat tehtdvit on numeroitu niin, ettd niistd kdy ilmi pd4dvaiheen numero.
Prosessin tehtdvien sanalliset kuvaukset ovat edelld mainitun taulukon sisédltdmid tehtédvii, ja
numeroinnin avulla niistd kdy ilmi mihin vaiheeseen ne kuuluvat. Tehtdvien sanalliset
kuvaukset ovat yksityiskohtaisia kuvauksia, siitd mitd prosessin jossain vaiheessa tapahtuu ja
mitd asioita tehtdvin tekemisessd kannattaa huomioida. Niistd kdy my0s ilmi, kuka tehtdvin
toteuttaa. Jos tehtdvddn liittyy jokin dokumentti, 10ytyy tehtdvdn kohdalta siithen linkki.
Kuvassa 9 on esimerkki tehtdvin sanallisesta kuvauksesta. Viidennessd luvussa kuvataan
prosessin mittarit ja miten mittaus toteutetaan. Lopussa on vield prosessin siséltdmit

médritelmat eli kdytettyjen lyhenteiden selitykset.

2.9. Aikatauluta tyo oikeaan ajankohtaan yhteistyossa eri sidosryhmien kanssa
Kunnossapitotdiden aikataulutuksessa tulee huomioida seuraavat asiat:

« Tuotannonsuunnittelu
« Varaosien, materiaalien, resurssien (siséiset ja ulkoiset) saatavuudet
« Vuoronvaihdot ja muut aikatauluun vaikuttavat tekijat, esim. tydaikamuodot, logistiikka (siséinen ja ulkoinen), jne

Kunnossapitojarjestelmaan maaritellyt ennakkohuoltotyét generoituvat automaattisesti ennen tyélle aikataulutettua aloitusajankohtaa.
Taman jalkeen tyot siirtyvat tydnsuunnittelijoiden tyélistalle.

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

Manuaalin malli on selked ja sen pohjalta on helppo ldhted rakentamaan manuaalia myds
sdilidhuoltoprosessille. Ohje noudattaa melko hyvin kirjallisuudessa esitettyd prosessin
kuvausmallia, mutta ohjeessa ei mainita prosessin omistajaa tai asiakasta, eikd syotteitd ja
tuotoksia ole eritelty. Ainakin prosessin omistajan tulisi kdydé ilmi manuaalista, silld omistaja

on vastuussa ohjeen péivityksesti ja ylldpidosta.
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5.1.4 Koulutusmateriaalin suunnittelu

Koulutusmateriaalin malli on Nesteeltd. Tarkoitus on luoda Nesteen Lisence To Operate (L20)
-verkkokoulutusjérjestelmédn kaikille saatavissa oleva koulutus, josta kdy ilmi prosessin

vaiheet, eri roolien vastuut ja prosessin tavoitteet.

Koulutusmateriaalin mallina toimii omaisuudenhallinnan tyén suunnittelu- ja toteutusprosessin
koulutus. Kyseisen koulutuksen tarkoituksena on kerrata omaisuudenhallinnan tydn
suunnittelu- ja toteutusprosessin vaiheet sekd sen eteneminen M+ kunnossapitojérjestelméassa.
Koulutuksen kesto on 20-30 minuuttia. Koulutuksen alussa on yleisesittely
omaisuudenhallinnasta, sen ydinprosesseista, tuotantolinjoista ja Asset Managerin vastuista.
Seuraavassa kohdassa esitelldan prosessi, jota koulutuksessa kidydéén lépi. Prosessin vaiheet ja

tavoitteet kuvataan tdssi kohdassa.

Seuraavaksi prosessi kdydddn ldpi vaiheittain niin, ettd jokainen vaihe on jaettu vield
pienempiin osiin. Jokaisesta osasta on kuvaus, joka luetaan ja sen jilkeen tulee kysymyksid,
joihin pitdd vastata. Vaiheiden esittelyn jilkeen koulutuksessa kdydéddn ldpi, miten tyd
merkitdén ja raportoidaan kunnossapitojérjestelméssid. Lopuksi koulutuksessa on lopputesti,
jossa on kymmenen kysymysti aiheeseen liittyen. Koulutuksen 1dpi padsemiseksi on vastattava
oikein kahdeksaan kysymykseen. Testid voi yrittdd uudelleen, jos sitd ei ldpdise heti.
Koulutuksessa pystyy liikkumaan nuolilla taaksepiin, jos haluaa kerrata asioita. Testin lapéisyn
jéilkeen on mahdollista tutustua aiheeseen tarkemmin meneméll4 linkin kautta Nesteen NMS-

jérjestelmddn, josta l0ytyy prosessin manuaali.

Koulutuksen luomiseksi tehdddn koulutuspyyntd, johon perustellaan tarve koulutukselle. Kun
koulutuspyyntd on hyvéksytty, suunnitellaan koulutuksen tavoite ja runko sekd koulutuksen
kisikirjoitus. Sen jdlkeen koulutus rakennetaan jérjestelmddn. Koulutuksen sisdllon
suunnittelua varten on tarjolla koulutus, jossa perehdytdin sisdllontuotannon suunnitteluun.
Sisdllontuotannon suunnittelu koulutuksessa kiydéédn lapi, miten kohderyhmé maéiritellédén ja
miten erilaiset oppijat kannattaa huomioida. Tédmidn lisdksi koulutuksesta saa kiytdnnon

vinkkeji sisdllon suunnitteluun.
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Kohderyhmédn maéadrittelyssd on tirkedd miettid, kenelle siséltod tuotetaan. Mikéli kurssin
kavijoilld on eri ldhtotaso kisiteltdvddn aiheeseen, kurssin laajuutta ja kielenkdyttdéd on
pohdittava tarkasti. Koulutukselle tulee miettid selked oppimistavoite. Oppimistavoite voi
liittyd asioiden kertaamiseen, uuden tavan opettamiseen (vanhan tavan pois opettaminen),
yhteisen tavoitteen saavuttamiseen tai kokonaan uuden asian oppimiseen. Koulutukselle tulee

valita enintdéin 3—5 oppimistavoitetta. (Neste sisidllontuotannon suunnittelu -koulutus, 2020).

Sisdllon suunnittelussa on tirkedd pohtia, kuinka paljon alustusta asiaan tarvitaan ja miettid
koulutuksen kannalta olennaisia asioita. Tarkoituksena on priorisoida sisdllossd tarkeimmit
asiat ja jattad turhat tdytelauseet pois. Koulutuksessa tulee avata kaytetyt lyhenteet ja kirjoittaa
kokonaisia lauseita. Koulutuksen rakenne tulee jakaa selkeisiin osioihin. Koulutus on kuin
tarina, jonka ldpi koulutettava kulkee. Osioiden vilissd on hyvd kdyda lyhyesti ldpi, mitd
seuraavaksi on tulossa. Jokaisella osiolla tulee olla lyhyt ja ytimekés otsikko, joka luo odotukset

siitd mitd on tulossa. (Neste sisédllontuotannon suunnittelu -koulutus, 2020).

Koulutukseen voidaan lisétd videoita ja dénitteitd sekd leipédtekstid elavoittdvid komponentteja
kuten lisétietolaatikoita ja vélilehtid. Eldvoittdmalla tekstisiséltod voidaan aktivoida opiskelua,
jotta opiskelu on mielekdstd. Osaamisen varmentamiseksi tirkeimmait opit voidaan testata
vélitehtdvien ja lopputentin myo6té. Vilitehtévien avulla voidaan alustaa uusi aihe tai kdyda lapi
jo opittuja asioita. Lopputestin avulla varmistetaan, ettd vaaditut asiat on opittu. Lisdksi
koulutus voi sisdltdd avoimia tehtdvid, esimerkiksi palautteen kerddmistd varten. (Neste

sisdllontuotannon suunnittelu -koulutus, 2020).

Sisdllollisesti on tirkedd vélttaa liian pitkid tekstejd. Tekstin pitdisi olla kiinnostavaa luettavaa
ja oleellista koulutuksen kannalta. Kuvien avulla voidaan eldvdittad sisiltdd ja luoda rakennetta
tekstin ympdrille. Kuvamateriaalin tulee liittyé kasiteltdvddn aiheeseen, mutta kuvat eivit saa
olla liian suuria, jottei ne hidasta sivujen latautumista. (Neste sisdllontuotannon suunnittelu -

koulutus, 2020).

Kun koulutus on saatu valmiiksi, se kannattaa testata valitulla kohderyhmilld ennen julkaisua.
Kohderyhmédidn voidaan valita aihealueen asiantuntijoita, jotka voivat antaa kommentteja,

mikali koulutuksesta puuttuu jotain olennaista tai jokin tieto on véaérin. Kohderyhmin avulla
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vahvistetaan myos, ettd koulutuksen sisdltd on ymmaérrettdvad. Kun koulutus on julkaistu, on
koulutuksen omistaja vastuussa siitd, ettd koulutus on ajan tasalla. (Neste sisédllontuotannon
suunnittelu -koulutus, 2020). Siséllontuotannon suunnittelu —koulutuksessa esitetyt asiat

vastaavat kirjallisuudessa esiteltyjd prosessin kouluttamisen periaatteita.

5.2 Tyontekijoiden haastattelut

Tutkimusta ja séilidhuoltoprosessin kuvaamista varten kerdttiin tietoa haastattelemalla
prosessin avainhenkilditd. Tyon ohjaajat kartoittivat haastateltavat henkilot ja tyon tekija
suunnitteli haastattelurungon ja toteutti haastattelut. Haastattelut toteutettiin henkilokohtaisina

haastatteluina, mutta vuoden 2020 koronavirustilanteen johdosta etdyhteyksien kautta.

Ensimméisen  kierroksen  haastattelut  tehtiin  sovellettuina  puolistrukturoituina
teemahaastatteluina. Teemahaastatteluissa haastattelija ja haastateltava pystyvit monipuoliseen
vuorovaikutukseen, kun aihepiirit ovat ennakkoon mééritelty, mutta aiheiden lapikdynnille ei
ole tiukkaa jérjestystd. Teemahaastatteluissa suunniteltu kysymysrunko toimii enemmin
haastattelijan muistilistana lapi kéytdvistd asioista. Teemahaastatteluihin valmistaudutaan

perehtymélla ldpi kdytdvadn asiaan huolellisesti, kuten tdssé tydsséd on tehty. (Népard 2017)

Olemassa olevaa dokumentaatiota kéytettiin pohjana haastattelukysymysten luomisessa, jotta
voitiin ohjata keskustelua tarvittaessa oikeaan suuntaan. Sdilibhuoltoprosessista olemassa
olevaa kuvausluonnosta ei kuitenkaan ole tarkoitus néytetty haastateltaville, jotta haastateltavat
pystyivdt antamaan oman ndkemyksensd asiaan. Haastattelurunko I0ytyy liitteestd 1.
Haastatteluita tehtiin 16 henkilon kanssa. Haastateltavat kartoitettiin prosessin eri vaiheisiin
osallistuvista tahoista ja sdilidhuoltoprosessin kehittimiseen osallistuvista henkildista.

Haastatteluita tehtiin Porvoon, Naantalin ja rannikkoterminaalien henkilokunnan kanssa.

Ensimmaéinen haastattelu koski sdilihuoltoprosessia yleisesti. Haastattelussa hankittiin tietoa
sdilidistd, niiden elinkaaresta ja siitd mité kaikkea niissd varastoidaan. Haastattelussa selvitettiin
myos, kuinka monta sdiliotd prosessi kattaa, miten usein ja minkélaisia sdilihuoltoja tehddan

ja miten huollot suunnitellaan. Haastattelun pohjalta tdydennettiin johdantoa.
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Muiden haastatteluiden tavoitteena oli kerdtd tietoa prosessin kulusta, mittareista,
dokumenteista, syotteistd ja tuotoksista, asiakkaasta ja tarkoituksesta. Ensimmadiselld
haastattelukierroksella oli tarkoitus kartoittaa prosessin kulku, tavoite, sydtteet ja tuotokset sekd
prosessiin liittyvit haasteet. Toisella haastattelukierroksella hankittiin tarkennuksia prosessin

eri vaiheiden tehtéviin ja roolien vastuisiin.

Ensimmaiselld haastattelukierroksella haastateltiin 15 henkil6d sdiliGhuoltoprosessiin liittyen.
Haastatteluissa kaytettiin liitteestd 1 10ytyvdd haastattelurunkoa, jonka lisdksi kysyttiin
tarkentavia kysymyksid. Ensimmdiselld kierroksella haastatteluilta tehtiin seuraavien
tyontekijoiden kanssa:

e Tekninen pééllikkod (Porvoo)

e Vanhempi kiyttopaillikko (Porvoo)

e Siilibhuoltojen tydonsuunnittelija (Porvoo)

e Ryhmipiillikko (Porvoo)

e Tyonvalvoja (Naantali)

e Tekninen pééllikkod (Naantali)

e Sataman kdyttomestari (Naantali)

e Varastosdilididen tydonsuunnittelija (Naantali)

e Tuotannonsuunnittelija (Naantali)

e Tekninen pééllikkod (Rannikkoterminaalit — Naantali)

e Asset Manager (Rannikkoterminaalit)

e Kunnossapitopédllikko (Rannikkoterminaalit — Hamina)

e Terminaalipiillikot (Rannikkoterminaalit — Kemi, Kokkola, Hamina)

Toinen haastattelukierros jarjestettiin, kun prosessikaavio ja manuaali oli alustavasti luotu.
Toisella kierroksella tarkoituksena oli saada kommentteja ja tarkennuksia prosessin eri
vaiheisiin. Varsinaisia haastattelukysymyksid ei mietitty ennakkoon. Haastattelut olivat rentoja
keskustelutilaisuuksia ja tarkoituksena oli saada viimeisteltyd prosessikaavio ja manuaali.
Toisella kierroksella haastateltiin seuraavia tyontekijoité:

e Tekninen pééllikkod (Porvoo)

e Vanhempi kiyttopaillikko (Porvoo)
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e Siilibhuoltojen tydonsuunnittelija (Porvoo)

e Tekninen pééllikkod (Naantali)

e Varastosdilididen tydonsuunnittelija (Naantali)

e Tyonvalvoja (Naantali)

e Kunnossapitopédllikko (Rannikkoterminaalit — Hamina)

e Asset Manager (Rannikkoterminaalit)

5.3 Siiliohuoltoprosessin nykytila

Prosessista tulee tunnistamisvaiheessa Dumas yms. (2013) mukaan selvittdd prosessin rajat,
tehtdvit, resurssit, asiakkaat sekd syotteet ja tuotokset, jotka toimivat ldhtGkohtana
kuvaamiselle. Tunnistamisessa kerdtién tietoa siitd, miten prosessi toteutuu eri paikoissa tilla
hetkelld. Sailichuoltoprosessi tunnistettiin eli sen nykytila selvitettiin ensimmaéiselld
haastattelukierroksella. Haastatteluissa selvitettiin prosessin kulun lisdksi tyontekijéiden
mielipidettd siitd mikd on prosessin tarkoitus, miten sitd pitdisi mitata, kuka sen omistaa ja kuka
on sen asiakas. Haastatteluissa pohdittiin myds mahdollisia kehityskohteita ja timéanhetkisid

haasteita.

Siilichuollot ovat pakollisia, silld viranomaiset vaativat, etti sdilidissa séilytettdvit kemikaalit
pysyvit niiden sisélld. Neste on itse médritellyt, ettd turvallinen huoltovili on kymmenen
vuotta, mutta mikéli tarkastuksissa huomataan joitain puutteita sdilion kunnossa, huoltovilid
lyhennetddn. Kéytonvalvoja on vastuussa siitd, ettd sdilit ovat méddrdysten ja asetusten
mukaisia ja niitd voidaan kayttdd turvallisesti. Séilichuollot eivdt koskaan ole samanlaisia
keskendén, silld sdiliot ja niissd sdilottdvit kemikaalit ja tuotteet ovat kaikki erilaisia ja

vaikuttavat huoltoon eri tavoin.

Prosessin tarkoituksen ja tavoitteen voi haastatteluiden ja aiemman tiedon pohjalta kiteyttda
seuraavasti: Sdilibhuoltoprosessin tavoitteena on varmistaa, ettd sdilion seuraava kéyttdjakso
on turvallinen ja se voidaan toteuttaa ilman poikkeamia. Prosessin avulla varmistetaan, ettd

toimitaan viranomaisvaatimusten mukaisesti.
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Prosessin asiakkaan maddrittely oli haastavaa. Prosessin asiakas jalostamoilla on sdiliota
kiyttavd tuotantolinja, silld se on taho, joka hyotyy kéytettdvissd olevasta sdiliosta.
Terminaaleilla asiakas ei ole yhté selked. Terminaalien sdilidistd tavara ldhtee asiakkaille, mutta
loppuasiakas huoltoprosessin asiakkaana ei vélttimaéttd ole oikea. Terminaaleilla prosessin
asiakkaaksi voisikin médritelld Nesteen Supply Chain Management:in (SCM - toimitusketjun

suunnittelu), joka suunnittelee sédilididen kdyttoa eli joka tarvitsee sdilioita.

Prosessin sydte on tarkastusvilin umpeutuminen, laiterikko tai kiytonaikaisessa tarkastuksessa
ilmennyt ongelma. Joissain tapauksissa myds muutostarve esimerkiksi tuotevaihto tai
investointi voi antaa syotteen prosessille. Prosessin tuotos on huollettu siilid, jonka seuraava
kiytt6jakso on varmennettu. Kéyttdjakson pituus riippuu sdilion kunnosta. Kaikille siilidille ei

voida antaa kymmenen vuoden kéyttdjaksoa.

Prosessin omistajuudesta ei haastatteluissa saatu yhti vastausta, mutta suurin osa oli sitd mielt4,
ettd prosessi kuuluu omaisuudenhallinnalle. T4ll6in 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, ettd yksi prosessi

kattaa kaikkien Nesteen toimipaikkojen séilidhuollot.

Séilichuoltoprosessin kulku eri toimipaikoissa selvitettiin haastatteluissa. Haastatteluissa
ilmenneet tiedot kerittiin paikkakohtaisesti Google Sheets —taulukkoon. Taulukkoon luotiin
vélilehdet Porvoolle, Naantalille ja rannikkoterminaaleille. Prosessi jaettiin vaiheisiin ja
jokaisen vaiheen alla on siihen liittyvét tehtavét, kuka tehtévin tekee ja tehtdvadn mahdollisesti
liittyvdt dokumentit. Dokumentit on kerdtty Nesteen sisdisistd Google Drive —kansioista ja
NMS-jirjestelmistd. Seuraavissa kappaleissa kdydddn ldpi prosessin kulku Porvoossa,
Naantalissa ja rannikkoterminaaleilla sekd tarkastellaan paikkakohtaisia eroja. Kappaleissa

esitetyt prosessikaaviot ovat karkean tason kuvauksia eri vaiheisiin liittyvistd tehtdvista.
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5.3.1 Porvoo

Pitkan aikavalin

suunnittelu —>» Budjetin maarittely > Alustava suunnittelu —» Budjetin hyvaksynta

Kuva 10 — Siilidhuoltoprosessin méirittelyvaihe (Porvoo)

Kuvassa 10 on Porvoon sidilibhuoltoprosessin maédrittelyvaihe. Séilichuoltoprosessin
kdynnistdd sdilion kayttdjakson pddttyminen. Tyonsuunnittelija, kdytonvalvoja, kiyttomestari
ja tuotannonsuunnittelija kdyvét yhteisessd palaverissa ldpi pitkdn aikavélin suunnitelman, eli
milloin minkékin siilion voi ottaa huoltoon niin, ettd tuotannon ja kunnossapidon resurssit
riittdvdt ja on tuotannollisesti hyvéd aika tyhjentdd ja huoltaa siilio. Pitkdn aikavélin
suunnitelma tehdddn viikkotasolla. Seuraavana vuonna huoltoon tulevat sdilidt on listattu
Google Sheets -taulukkoon. Seuraavan vuoden budjetti mééaritelldén, kun tiedetdén mité sdiliotd
on tulossa huoltoon. TyOnsuunnittelija ja tuotannon vastuuhenkild tekevét huollon alustavan
suunnittelun eli tutkivat séilididen edellisten huoltojen ja kdynninaikaisten tarkastusten tietoja
ja arvioivat sdilion kuntoa ulkopuolelta, jonka perusteella saadaan huollon alustava laajuus ja

kustannusarvio. Huollon budjetti hyviksytetdén Asset Managerilla.

Jéte-, tyhjennys-,
—>» Tyon suunnittelu erotus- ja >
pelastussuunittelu

Poikkeamatunnuksen
luominen

Resurssien ja

SR —>»{ Tyblupien valmistelu
materiaalien tilaus

Kuva 11 - Siiliohuoltoprosessin suunnitteluvaihe (Porvoo)

Suunnitteluvaiheessa (kuva 11) tyonsuunnittelija ilmoittaa taloushallinnolle mitka séiliét ovat
tulossa huollettavaksi ja taloushallinto tekee huolloille poikkeamatunnukset. Tydnsuunnittelija
tekee  kunnossapitojirjestelmdén  tyOsuunnitelman, johon = sisdltyy  resurssi- ja
materiaalivaraukset, toteutusaikataulu, tyomdiirittelyt, kustannusarvio ja tydvaiheistukset.
Tuotannon vastuulla on tehdd jdte-, tyhjennys-, erotus- ja pelastussuunnitelmat huollolle.
Tamén jilkeen tehdddn resurssi- ja materiaali tilaukset kunnossapitojirjestelméssd. Myos

tyolupien valmistelu tehdddn kunnossapitojarjestelmissa.
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Tyo6n suunnittelun jélkeen alkaa sdiliohuollon toteutus (kuva 12). Tuotannon tyontekijdt ovat
vastuussa sdilion tyhjennyksestd. He tekevdt my0s sdilion erotukset erotussuunnitelman
mukaisesti ja puhdistavat sdilion. Kun séilid6 on hyvéksytetysti puhdistettu, se siirtyy
kunnossapidon vastuulle. Sdilioon saa mennd sisdlle vasta, kun séilidtodistus on myonnetty ja
tyon tekijdlld on tydlupa. Siilio tarkastetaan Nesteen médrittelemien tarkastusohjeiden mukaan.
Parhaassa tapauksessa, siiliossd ei ole mitddn huollettavaa ja se voidaan ensimmadisen
tarkastuksen jilkeen luovuttaa takaisin tuotannolle. Tarkastuksen yhteydessd voi myds ilmetd
uusia korjaustarpeita, jotka tdytyy tehdd vilittomaisti. Talldin tyonsuunnittelija tekee
korjaussuunnitelman, joka hyviksytetdén tarkastajalla ja korjausta varten tarvittavat
mahdolliset uudet resurssit ja materiaalit tilataan. Té&min jélkeen kaikki huolto- ja
korjaustoimenpiteet toteutetaan ja tehdyt tyot tarkastetaan. Tyonvalvoja valvoo sdilion huoltoa

kaikkien kunnossapitotdiden ajan.

Sailién tyhjennys,
erotus ja puhdistus

Toiden hyvaksynta ja
tarkastus

Tyon luovutus

> Tarkastus —>»{ Korjaus- ja huoltoty&t —» Kaytonvalvojalle

—>{Kayttdonottotarkastus—»  Erotusten purku | > Lupa kayttédnottoon

Kuva 12 - Siiliohuoltoprosessin toteutusvaihe (Porvoo)

Kun kaikki tyot ovat hyvéksytysti tehty, urakoitsija luovuttaa tyot tyonvalvojalle. Pdivimestari
kdy tehdyt tyot ldpi tyOnsuunnittelijan kanssa paikan péélld ja tuotannon vuoro tekee
kayttoonottotarkastuksen. Tuotannon vastuulla on poistaa sokeoinnit, kytked sdahkot sekd
kytked ja koestaa instrumentit. Mikéli kaikki on kunnossa, tyonvalvoja yhdessd
tyonsuunnittelijan kanssa kerdd tarvittavat dokumentit tyon luovutusta varten. Naitd
dokumentteja ovat esimerkiksi huoltoraportti, kiyttoonottotarkastuslomake ja tarkastusraportti,
josta kdy ilmi seuraava tarkastusajankohta. TyOnsuunnittelija esittelee dokumentit
kiytonvalvojalle, joka allekirjoituksellaan antaa luvan séilion kayttdonottoon. Tuotanto
tarkastaa vield, ettei sdiliossd ole vikoja tai hélytyksid sekd tekee pintamittarin kalibroinnin ja

sekoittajien koeajon.

Dovumetten | f ToSen spotoni | | Laletser
kerdaminen pito- o
jérjestelmaan paivittdminen

Kuva 13 - Siilichuoltoprosessin raportointivaihe (Porvoo)
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Séilichuolto pyritdén raportoimaan mahdollisimman kattavasti (kuva 13), jotta seuraavaan
huoltoon on olemassa hyvidt ldhtStiedot. TyOnsuunnittelija raportoi kaikki tehdyt tyot

kunnossapitojirjestelmién ja paivittdd laitetiedot seké sdiliokansion.

5.3.2 Naantali

Prosessi saa syotteen, kun kunnossapitojirjestelmé generoi ilmoituksen siitd, ettd huolto on
erddntymaéssi. Tulevia huoltoja seurataan myds seurantataulukosta, josta kdy ilmi, mitka siliot
ovat tulossa huoltoon mindkin vuonna. Kiytonvalvojan vetdmissd kuukausipalaverissa
kidyddan lapi nykyisten huoltojen tilanne sekd suunnitellaan tulevien huoltojen
toteutusaikataulu yhdessé tuotannon ja kunnossapidon kanssa. Seuraavana vuonna huoltoon
tulevat sdiliot kdyddan lapi syksylld. Naantalissa tuotannon tyontekijét ovat vahvasti mukana

huoltojen suunnittelussa. Kuvassa 14 Naantalin sdilihuoltoprosessin méairittelyvaihe.

Huoliojen Nelikentta- Alustavat tyhjennys- Kustannusarvion ja
toteutusaikataulun suunnitelman > jennys- Ly = 8 L3l Kick off -palaveri
suunnittelu luominen ja jatesuunnitelmat scopen hyvaksynta

Kuva 14 - Siiliohuoltoprosessin méirittelyvaihe (Naantali)

Seuraavan vuoden huolloista luodaan yhdessé nelikenttdsuunnitelma, josta selvidd huollon syy,
perustelu, oletettu vauriomekanismi, huoltohistoria, alustava laajuus ja budjetti, siséltden
tarvittavat resurssit, tunnistettu riskitaso ja kéytOnaikaiset toimet turvallisuuden
varmistamiseksi sekd tulevan huollon ajankohta ja kesto. Lisdksi siitd kdy ilmi, milloin
médrdaikaistarkastus erdéntyy, mitd sdilio sisdltdd ja kuinka suuri se on. Suunnittelun pohjana
kiytetddn edellisessd huollossa tehtyjd huolto- ja tarkastusraportteja ja kéytonaikaisista
tarkastuksista saatuja tietoja, joiden pohjalta arvioidaan mitd huollettavaa sdilidssd voisi
mahdollisesti olla. Sdilion kuntoa tarkastellaan my0s ulkoa. Suunnittelussa peilataan myds sité,
minkélaisessa kdytossd sdilio on ollut eli mitd tuotetta tai raaka-ainetta sielld on sisdlla.
Tuotannon vastuuhenkilo tekee alustavat tyhjennys- ja jitesuunnitelmat. Kun alustavat
suunnitelmat on tehty, Asset Manager hyviksyy alustavan kustannusarvion ja laajuuden.

Naantalissa tyonsuunnittelija jarjestdd kick off -palaverin, jossa kdydddn lapi mitd t6itd on
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tarkoitus tehdd ja milloin. Palaveriin osallistuu kaikki séilion huoltotdihin osallistuvat

tyontekijat.
Tapahtumatunnus ja Tyhjennys-, jate-, Resurssien ia Tydmaan
tydnsuunnittelu > erotus- ja > Ajankohdan jaadytys —» =518 nfaus TRA >{ Tyslupien valmistelu |->] aloi{uskokous
jarjestelmaén pelastussuunnittelu

Kuva 15 - Siiliohuoltoprosessin suunnitteluvaihe (Naantali)

Kuvassa 15 on Naantalin séilidhuoltoprosessin suunnitteluvaihe. Suunnittelu alkaa kun,
ldhempédnd huoltoa huollosta luodaan tapahtumatunnus kunnossapitojirjestelméén.
Tapahtumatunnuksen alle kirjataan tyosuunnitelma, laajuus, resurssi- ja materiaalivaraukset,
urakointisuunnitelma, toteutusaikataulu, tyoméérittelyt ja kustannusarvio. Tuotannon edustaja
viimeistelee tyhjennys-, jdte- ja erotussuunnitelmat ja palokunta tekee pelastussuunnitelman.
Kun tuotannonsuunnittelu pystyy jiddyttdméddn ajankohdan, voi tyonsuunnittelija tilata
resurssit ja materiaalit sekd vaiheistaa alityot eri ammattiryhmille. Tydluvan myontdja jarjestda
TRA:n (Tyon riskien arviointi). Valvoja valmistelee tyoluvat kunnossapitojirjestelméssa.
Suurimmista huolloista on jérjestetty tydmaan aloituskokous, mutta perushuolloista sité ei ole

aina jirjestetty.

Sailion tyhjennys,
erotus ja sokeointi

Toéiden hyvaksynta ja

> Sailion puhdistus > Tarkastus > Korjaus- ja huoltoty6t > tarkastus

> Kayttdonottotarkastus —» Lupa kayttddnottoon

Kuva 16 - Siiliohuoltoprosessin toteutusvaihe (Naantali)

Suunnittelun jélkeen alkaa huollon toteutus (kuva 16). Tuotannon vastuulla on tyhjentéd,
erottaa ja sokeoida sdilid suunnitelmien mukaisesti. Sen jilkeen siilio siirtyy kunnossapidon
vastuulle. Kunnossapito puhdistaa séilion ja valvoja hyviksyy puhdistuksen. Kun siilié on
puhdistettu, se tarkastetaan. Mikéli tarkastuksessa huomataan uusia korjaustarpeita, niille
tehdddn korjaussuunnitelma sekd hankitaan urakoitsija. Korjaussuunnitelma hyvéksytetdan
tarkastajalla. Lisdksi uudet huoltotarpeet ja niihin tarvittava budjetti hyviksytetdéin Asset
Managerilla. Tdmén jdlkeen tehdddn kaikki huoltoty6t, jotka tarkastetaan. Kun sdilid on
hyviéksytysti tarkastettu, urakoitsija luovuttaa tyot valvojalle, joka luovuttaa tyot tuotannolle.

Séilidlle tehdddn kdyttoonottotarkastus, johon osallistuu kédytonvalvoja sekd tuotannon ja
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kunnossapidon edustajat. Jos kaikki on kunnossa, kdytonvalvoja antaa sdilidlle

kayttoonottoluvan.
Huolto- ja Tdéiden raportointi Siiliskansion Raporttien vienti
tarkastusraportin > kunnossapito- —> sivittaminen —» tarkastuksen R:
laatiminen jarjestelmaan P asemalle

Kuva 17 - Siilichuoltoprosessin raportointivaihe (Naantali)

Lopuksi huolto raportoidaan (kuva 17). Huollosta syntyy tarkastusraportti ja huoltoraportti.
Huoltoraportista kdy ilmi mitd kaikkea on tehty. Kaikki ty6t kirjataan
kunnossapitojirjestelmdén, jonne myds raportit liitetdén. Tdmin lisdksi myds siiliokansio

pdivitetddn ja raportit tallennetaan tarkastuksen R: asemalle.

5.3.3 Rannikkoterminaalit

Prosessi alkaa, kun huomataan huoltotarve. Seuraavana vuonna huoltoon tulevat sailiot
kdyddan ldpi edellisend vuonna tai vuoden alussa. Niistdi on olemassa taulukko ja
kunnossapitojirjestelmi my0s muistuttaa, ettd huoltovéli 1dhestyy loppuaan ja jokin séili6 pitda
huoltaa. My0s varastoitavan tuotteen vaihto tai vuoto voi kdynnistad prosessin. Terminaaleilla
huollettavia séilitd on vihemmain (Haminassa 10, Kemissa 18 ja Kokkolassa 16 kappaletta) ja
sdiliotd huolletaan vuosittain vain 1-3 kappaletta. Vidhdinen siilioméddrd mahdollistaa
tyokuorman tasaamisen silloin, kun huomataan, ettd jonain vuonna olisi tulossa huollettavaksi
esimerkiksi kolme sdili6té ja jonain vuonna nolla. T4lldin voidaan ottaa jokin kolmesta sdiliostéd
mahdollisuuksien mukaan jo aikaisemmin huoltoon. Kuvassa 18 on rannikkoterminaalien

sdilibhuoltoprosessin méadrittely- ja suunnitteluvaihe.

Tyhjennys-, jate- ja
—» erotussuunnittelu &
TRA

Huoltoajankohtien Budijetin ja huollon . Urakoitsijoiden
suunnittelu ™ |1aajuuden suunnittely [ | Alustava suunnittelu =\ o4 i aminen

Kuva 18 - Siiliohuoltoprosessin méirittely- ja suunnitteluvaihe (Rannikkoterminaalit)
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Rannikkoterminaalien séilit ovat hyvin vanhoja ja huoltojen alustava suunnittelu on haastavaa.
Budjetin ja huollon laajuuden suunnittelussa tarkastellaan edellisid tarkastustuloksia,
historiatietoja sekd kédyddén katselmoimassa siiliotd ulkoapdin. Nididen tietojen pohjalta
voidaan tehdé jotain johtopddtoksid ja alustavia suunnitelmia. Alustavan suunnitelman laatii
terminaalipdéllikkd yhdessd kdyttomestarin kanssa. Tarvittaessa Asset Manager osallistuu
suunnitteluun. Kun huollon laajuus on edes hieman selvilld, etsitdén urakoitsijat tyohon.
Palvelutoimittajat laativat tyomaérittelyt toille. Alustava laajuus ja urakoitsijoiden tarjoukset
antavat arvion myo0s kustannuksista. Terminaalin kdyttomestari tekee tyhjennys-, jéte- ja
erotussuunnitelmat sekd vastaa TRA:sta. Sdilidotyohon tarvitaan aina sdilitodistus, jonka

kdytonvalvoja tai hinen varahenkilonsa laatii.

Tyémaan N Sailion tyhjennys, N Tarkastus N Huolto- ja N Toiden tarkastus ja

aloituskokous erotus ja pesu korjaustdiden toteutus hyvaksynta [~>] Lupa kayttdonottoon

Kuva 19 - Siiliohuoltoprosessin toteutusvaihe (Rannikkoterminaalit)

Kuvassa 19 on rannikkoterminaalien sdilidhuoltoprosessin toteutusvaihe. Tydmaan
aloituskokous jérjestetdin ennen urakoinnin aloittamista. Aloituskokouksessa kdydddn lipi
aikataulua ja turvallisuusasioita. Sen jélkeen siilio tyhjennetddn, pestdin ja se tarkastetaan seké
itse ja kolmannen osapuolen tarkastajan toimesta. Jos tarkastuksessa huomataan liséa
korjaustarpeita, pyydetdin palveluntoimittajaa tekemiin korjaussuunnitelma.
Korjaussuunnitelma hyvéksytetddn tarkastuslaitoksella. Tdmédn jélkeen suunnitellut ja
mahdolliset uudet huoltotoimenpiteet toteutetaan. Toitd valvotaan joko itse tai tyohon hankitaan
ulkopuolinen valvoja, joka vastaa tyOmaasta ja toistd. Tehdyt tyot tarkastetaan ja tarvittaessa
testataan esimerkiksi vesipainekokeella. Kdytonvalvoja antaa siilidlle kdyttdluvan huollon

jélkeen.

Sailion tietojen Raporttien vienti
. Sailidkansion paivittdinen Google Driveen ja
Tarkastusrapor =¥ paivittdminen B kunnossapito- B terminaalikohtaisille
jarjestelmassa verkkolevyille

Kuva 20 - Siilichuoltoprosessin raportointivaihe (Rannikkoterminaalit)



57

Huollon jilkeen huolto raportoidaan (kuva 20). Huollosta syntyy tarkastusraportti ja
suuremmasta huoltotydstd myds urakoitsijan huoltoraportti. Tehdyt tyot kirjataan sdilidkirjaan,
jonka viliin myds muut raportit liitetddn. Sailion tiedot pdivitetddn kunnossapitojérjestelméén.

Raportit viedddn my6s Google Drive -kansioon ja terminaalikohtaisille verkkolevyille.

5.3.4 Paikkakohtaiset erot

Eri toimipaikoissa on hieman erilaiset tydskentelytavat. Periaatteessa prosessin vaiheet ovat
samanlaiset ja tietyt asiat tehddin aina, mutta esimerkiksi vastuut, henkil6t, dokumentit ja
jérjestelmien kdyttd eroaa huomattavasti. Pelkéstdéin prosessikuvauksella ei niditd asioita

ratkaista, mutta yhtendinen kuvaus auttaa prosessin kehittdmisessd tulevaisuudessakin.

Naantalissa ja osassa terminaaleja jirjestetddn kick off -palaveri ja tyomaan aloituskokous.
Porvoossa ei jarjestetd mitédn palaveria tdihin osallistuvien tahojen kanssa ennen séilichuollon
aloittamista. Palavereja on aiemmin jdrjestetty, mutta osallistujia ei juuri ollut ja palaverit olivat
tyonsuunnittelijan yksinpuhelua. Niistd ei siis saatu haluttua hydtyé. Jonkinlainen tapaaminen
enne huoltotditd olisi kuitenkin hyddyllinen, jotta eri ammattiryhmat saisivat tiedon siitd, missé
vaiheessa heitd tarvitaan. Télld hetkelld Porvoossa on tyonsuunnittelijan vastuulla ilmoittaa eri
tahoille, ettd heitd tarvitaan. Tama ei ole tehokasta ja se vie aikaa tyonsuunnittelijan muilta
toiltd. Selked linjaus siitd, milloin tapaaminen on vélttdméton ja ohjeet ldpikdytavistd asioista

helpottaisi palaverin suunnittelua ja toteutusta.

Jalostamoilla siilion puhdistus on eri tahojen vastuulla. Porvoossa on tuotannon vastuulla
hoitaa sdilié huoltokuntoon eli tyhjentdd, erottaa ja puhdistaa se. Naantalissa tuotanto tyhjentida
ja erottaa sdilion, mutta sen puhdistus on kunnossapidon vastuulla. Prosessin toiminnan

kannalta ei ole vélii, kenen vastuulle puhdistus kuuluu.

Myos kayttoonottotarkastuksessa ja kéyttoonottoluvan antamisessa on eroja paikoittain.
Naantalissa kdytonvalvoja on mukana kayttoonottotarkastuksessa, jossa hinelle informoidaan
kaikki mitd huollossa on tehty. Hén antaa kdyttGonottoluvan paikan piélld. Porvoossa
kiytonvalvoja ei osallistu kdyttoonottotarkastukseen ja kayttdonottotarkastuksia on Porvoossa

useampia. Pdivdmestari ja tydnsuunnittelija tekevét oman tarkastuksensa ja vuoro omansa. Syy
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useammalle tarkastukselle on se, ettd kaikkien sidosryhmien saaminen paikan péélle samaa
aikaa on osoittautunut hankalaksi. Porvoossa kdytonvalvoja ei kdy paikan pdilld, vaan
tyonsuunnittelija ja tyonvalvoja kerddvit tyon luovutusta varten tarvittavat dokumentit kaikilta
ammattiryhmiltd. Dokumenteista kdy ilmi tehdyt tyot ja siilion kunto huollon jdlkeen.
Kidytonvalvoja kdy dokumentit 14pi ja antaa niiden perusteella sdilidlle kayttoonottoluvan.
Rannikkoterminaaleilla kdytonvalvoja eli terminaalipdillikkoé kdy paikan péélld ja tarkastaa,
ettd sdili on sellaisessa kunnossa, ettd se voidaan ottaa kdyttoon. Erillistd luovutuslomaketta

el ole.

Kaikissa toimipaikoissa prosessiin  osallistuu eri mddrd henkiloitd. Erityisesti
rannikkoterminaaleilla henkilostdd on vihin ja yhden henkilon vastuulla on iso osa prosessia.
Téma tarkoittaa lopullisen prosessikuvauksen kannalta sité, ettd rannikkoterminaalit soveltavat
rooleja. Rannikkoterminaaleilla ei ole tuotantoa, joten tuotannon vastuulle kuuluvat tehtavét
kuuluvat terminaalin kdyttomestarille ja operaattoreille. Rannikkoterminaaleilla ei ole
osaamista toiden suunnitteluun ja esimerkiksi korjaussuunnitelman laatimiseen. Heidén tiytyy
tilata ulkopuoliselta toimijalta my0s esimerkiksi korjaussuunnitelmat ja tyomaadrittelyt, jotka
Porvoossa ja Naantalissa kuuluvat tydnsuunnittelijan vastuulle. Rannikkoterminaalit kayttavét

myos tarvittaessa ulkopuolista tydnvalvojaa, jos omat resurssit eivit riita.

Dokumentaatioon ei tdlld hetkelld ole yhtendistd ohjeistusta ja joka paikassa toimitaan hieman
eri tavalla. Naantalissa sdilihuollosta tehddén méaérittely vaiheessa nelikenttdsuunnitelma, joka
16ytyy Goole Drive-kansiosta. Muualla nelikenttdsuunnitelma ei ole kéytdssé.
Rannikkoterminaaleilla ja Porvoossa suunnitelmasta tehddén erillinen dokumentti, josta kay
ilmi mité aiotaan tehd4 ja mihin tarvitaan urakoitsijoita. Suunnitelmat tarkentuvat, kun siilioon
padstidn sisille ja todellinen tyomaira selvidd, joten liiallinen suunnittelu ja sen dokumentointi
ndhddidn turhana. Dokumentteja tallennetaan  siilidkansioon, Google Driveen,
kunnossapitojirjestelmdén, tarkastuksen omaan jérjestelmddn sekd paikkakohtaisille

verkkolevyille.

Rannikkoterminaaleilla kunnossapitojédrjestelmédn kéyttd ei ole yhtd edistynyttd kuin
jalostamoilla, eika jarjestelmdd voida kayttdd esimerkiksi materiaalien ja resurssien tilaamiseen

kuten jalostamoilla. Suunnitelmat voidaan luoda jirjestelméén, jotta kustannukset saadaan
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kohdistettua oikealle laitteelle. Selked ohjeistus siitd, miten kunnossapitojdrjestelmdd pitéisi

hyodyntda ja kédyttad tukisi rannikkoterminaalien jarjestelman kéyttoa.

5.4 Prosessin roolit ja vastuut

Prosessiin osallistuu eri paikoissa eri henkilot. Rannikkoterminaaleilla ja Naantalissa on
vihemmaén tyontekijoité ja yhdelld henkil6lld on usein monta eri roolia. Prosessin roolit ja heille
kuuluvat vastuut selvitettiin haastatteluiden aikana. Roolit ja vastuut kirjataan manuaaliin, joten

ailemmin kappaleessa 5.1.2. esitellyt tiedot oli tarkastettava.

TyoOnsuunnittelija toimii sdilidhuollon toteutusvastuisena ja huolehtii eri ammattialojen
tyonsuunnitelmien yhteensovittamisesta. TyOnsuunnittelijan vastuulla on tehdd pitkdn ja
lyhyen aikavélin suunnitelmat sdilidhuollolle yhdessd tuotannon kanssa. Tyonsuunnittelija
suunnittelee tehtdvdn huollon laajuuden ja tekee kustannusarvion yhdessd muiden sidosryhmien
kanssa. Hén kirjaa kunnossapitojirjestelmién suunnitellut tyot, tekee resurssi- ja
materiaalivaraukset ja tilaukset. TyOnsuunnittelija tekee tarvittaessa korjaussuunnitelman.
Tyo6nsuunnittelija seuraa huollon etenemistd ja varmistaa, ettd ty6t toteutuvat suunnitelmien
mukaisesti. Han huolehtii, ettd tyd raportoidaan sovitusti ja kerdéd tarvittavat dokumentit

kayttoonottoluovutukseen.

Tuotannonsuunnittelija  suunnittelee tuotannon ja kunnossapidon kanssa huoltojen
suoritusajankohdat.  Hédn  vastaa  suunniteltujen  huoltoajankohtien  sovittamisesta
tuotantosuunnitelmaan ja informoi sidosryhmid mahdollisista muutoksista. Erityisesti
Naantalissa tuotannonsuunnittelija on vahvasti mukana ajankohtien suunnittelussa ja

molemminpuolinen kommunikointi toimii paremmin kuin Porvoossa.

Tuotantoa edustaa kdyttomestari ja operaattorit. Kéyttomestari toteuttaa sdilichuoltoa yhdessa
kunnossapidon kanssa toimien operoinnin vastuuhenkilond. Hén vastaa tuotannollisten
suunnitelmien laadinnasta (erotus-, tyhjennys- ja jatesuunnitelmat) seké siilion huoltokuntoon
saattamisesta yhdessd tuotannon vuorojen kanssa. Operaattorit osallistuvat tuotannon puolelta

sdilididen huoltokuntoon saattamiseen ja tyokohteiden tydskentelyolosuhteiden valmisteluun
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Kédytonvalvoja seuraa sdilididen tarkastus- ja huoltoajankohtien erdéntymistd ja valvoo, ettid
huolloissa toimitaan lainsddddnnon mukaan. Hdn on vastuussa siitd, ettd siilididen huolto
toteutetaan sovitusti. Hdn vastaa viime kddessd siitd, ettd sdiliot ovat kiyttdonottokuntoisia

antamalla niille kdyttoonottoluvan.

Tyo6nvalvoja huolehtii, ettd tyot tehdddn sovitussa aikataulussa, noudattaen laatu-, turvallisuus-
ja viranomaisvaatimuksia. Tydnvalvoja varmistaa turvalliset ja laadukkaat tydolosuhteet ja
huolehtii oman vastuualueensa huolto- ja korjaustdiden toteutuksesta. Tyonvalvoja tunnistaa
mahdolliset muutokset tyOsuunnitelmaan ja kommunikoi ne tarvittaville osapuolille.

Tyo6nvalvoja varmistaa myos, ettd tyon laatu tiyttdd vaatimukset.

Tarkastaja suunnittelee, valvoo ja raportoi sdilidhuoltoon liittyvét tarkastukset. Prosessiin
osallistuu myds kolmannen osapuolen tarkastaja, joka suorittaa tarkastuksen Nesteen
médrittelemien menetelmien, hyvéksymisrajojen ja laajuuden mukaan. Tarkastuslaajuus ja

hyvéksymisrajat mééritellddn tarkastussuunnitelmassa.

Asset Manager on vastuussa siitd, ettd prosessia noudatetaan. Tuotantopdillikko vastaa viime
kddessd kunnossapitotéiden priorisoinnista tuotannon ndkokulmasta tai vastuullistaa oman
organisaation henkilon suorittamaan sen. Asset Manager ja tuotantopadllikkd johtavat

prosessia, mutta eivét osallistu tehtévien toteuttamiseen.

5.5 Prosessin mittaaminen

Suurin osa haastateltavista oli sitd mieltd, ettd prosessia voitaisiin mitata ainakin aikataulu-,
kustannus-, turvallisuus-, ja laatundkokulmasta. Mittareiden avulla voitaisiin pddstd kiinni
jatkuvan parantamisen malliin, jonka avulla pystyttéisiin vélttdimddn samojen virheiden
tapahtuminen uudelleen. Télla hetkelld jatkuvaa parantamista ei tehdd, vaikka useampi
tyontekijd on sitd mieltd, ettd se voisi olla kannattavaa. Tyontekijoilld on joitain kehitysideoita,

mutta niiden ldpiviemiseksi ei ole tarjolla mitdan kanavaa.

Siilibhuoltojen kestot vaihtelevat suuresti, silld séilichuollot eivét koskaan ole keskenédidn

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 alkuperdiseen suunnitelmaan. Mikaéli toteutunut aikataulu
eroaa suunnitelmasta, on hyvd pohtia mitkd syyt vaikuttivat aikataulun pitenemiseen tai
lyhenemiseen. Talloin vastaavat asiat osataan huomioida myos tulevaisuudessa. Yksi
mittauskohde voisi my6s olla tuotannon aiheuttamat aikataulun muutokset (maird).
Aikataulumuutosten syyt tulisi olla selvittdd, jotta nithin osataan varautua tulevaisuudessa. Jos

tietynlaiset syyt toistuvat, voidaan niiden aiheuttamia riskeji ja viivistyksid ennakoida.

Kustannusnidkokulmasta voitaisiin seurata toteutunutta budjettia. Tadmén lisdksi voitaisiin
verrata toteutunutta budjettia suunniteltuun budjettiin. Vertaamalla budjetteja voidaan oppia

nidkemadn, mitka asiat kasvattavat budjettia ja miten suunnittelua voisi tarkentaa.

“Me vilitimme” on yksi Nesteen arvoista. Arvon ajatuksena on, ettd huolehditaan niin
ympéristostd, turvallisuudesta ja hyvinvoinnista. Turvallisuuteen liittyvé tavoite voisi olla, ettei
sdilidhuollon aikana sithen osallistuville tyontekijdille tai urakoitsijoille tapahdu yhtidkain

onnettomuutta tai ldhelté piti —tilannetta.

Séilichuoltojen laatua pitdisi myds mitata. Sdilidhuoltojen laadusta kertoo esimerkiksi se, onko
huollon yhteydessd midritellyssa kéyttdjaksossa pysytty. Mikali kayttdjakson aikana sdilié on
vaatinut suuremman huollon tai siithen on tullut vuoto tai muu dkillinen ongelma, on pohdittava
olisiko niihin voitu varautua ja miten. Myos palvelutoimittajien tyon laatua voidaan mitata.

Palvelutoimittajilta voitaisiin mitata esimerkiksi reklamaatioiden maaralla.

Mittareiden médrittelyn lisdksi tulee miettid miten ja mistd data mittareihin kerdtdén. Datan
keruun tulisi olla helppoa ja mittareiden helposti tulkittavissa. On tirkedd myds sopia, milloin
mittareiden tuloksia kdydddn yhdessd ldpi. Pelkkd mittareiden méérittely ei tarkoita, ettd
mittareista tullutta dataa hyOdynnettéisiin. Mittareiden tuloksia tulee pohtia ja asioihin
vaikuttavia syitd tulee tutkia perusteellisesti, jotta asioihin voidaan tehdd muutoksia. Jokainen
sdilidhuolto tulisi kdydd ldpi ja siitd opitut asiat pitdisi kerédtd talteen ja jakaa kaikille
sdilibhuoltoihin osallistuville henkildille. Télld hetkelld mahdolliset oivallukset jadvit

tyontekijoille itselleen, eikd niitd hyddynnetd ollenkaan.
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5.6 Prosessin haasteet

Haastatteluissa pyrittiin selvittimididn myds, mitd haasteita prosessin toteuttamiseen ja

lapivientiin liittyy. Tarkoituksena oli saada tietoa siitd, miten prosessin kulkua ja toimintaa

voitaisiin kehittdd. Haasteet ovat kerédtty taulukkoon 2 paikkakohtaisesti.

Taulukko 2 - Prosessiin liittyvit haasteet

Porvoo

Naantali

Rannikkoterminaalit

Aikataulujen luominen eri
tuoteryhmille: osalla
tuotteista vain pieni

aikaikkuna huollolle

Séilichuoltojen aikataulut

saattavat venyé

Séiliét vanhoja, 10 vuoden
tarkastusvali 60-vuotiaalle

sdiliolle voi olla liian pitka

Huoltojen siirto tuotannon
siirtymisen takia; resurssien
siirto ja tdiden

uudelleensuunnittelu

Huollon lykkdéntyminen:
sdilio ei olekaan
vapautettavissa, muutkin

sdilibhuollot venyvit

Vihién palvelutoimittajia

Huollon seuranta

Huoltojen raportointi:

ldhtotiedot

Osittain hallitsematon

projekti huoltaa séiligita

Huoltojen raportointi on
heikkoa, huonot 1aht6tiedot

seuraavaan huoltoon

Séilion tyhjennys ja pesu

kestdd kauan ja on kallista

Dokumentaation hallinta ei

toimi

Kick-off- tai tydmaan
aloituspalaveria ei jérjesteti
védhiisen osallistujamaéran

takia

Aikatauluttaminen

Ei selkeitd ohjeita siitd,
mitka asiat aiheuttavat
sdiliolle hylkdyksen ja miten
sdiliot pitdisi saattaa tiettyyn

standardiin

Raportointi useaan eri

paikkaan

Tyontekijoiden vaihtuvuus

Prosessin hallintaan ei ole
ohjeita, esim. milloin tietyt

asiat pitdd olla tehty

Ei selkedd omistajaa

operoinnin puolelta

Aikataulupaine
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Porvoossa haasteena tuotannon tekemdt aikataulun muutokset. Sdilibhuoltojen alustavat
aikataulut suunnitellaan jo kauan ennen niiden toteutusta ja suunnitelmia tarkennetaan, kun
huoltoajankohta ldhenee. Tuotanto saattaa tehdé paljonkin muutoksia aikatauluun my6s lédhella
suunniteltua ajankohtaa, mikd vaikeuttaa tyonsuunnittelijan tyotd. Aikataulumuutosten syitéd
voi olla esimerkiksi tuotantoerdn valmistumisen viivdstyminen, toisen siilion huollon
venyminen tai laivan saapuminen satamaan myohidssd, jolloin sdiliotd ei saada tyhjaksi.
Suunnittelu on itsessdin my0s haastavaa, silld séilion todellinen kunto selvidd vasta, kun se on
tyhjennetty ja puhdistettu. Lisédksi joillekin tuoteryhmille pystytdén antamaan vain hyvin pieni
aikaikkuna huollon toteuttamiseksi ja tiettyjen tuotteiden pesun aikatauluttaminen on hankalaa,
jolloin huolto saattaa venyé suunnitelmasta. Huollon seurannalle ei ole toimivaa kanavaa, vaan

tyonsuunnittelija soittelee eri ammattiryhmille, kun heiti tarvitaan.

Naantalissa haasteeksi koetaan tyontekijoiden nopea vaihtuvuus. Sielld on ollut tilanteita, joissa
jostain tehtdvastd ldhtee henkild jo ennen kuin uusi aloittaa, jolloin uuden tyontekijan
perehdytys on hankalaa. Huollon aikatauluttaminen ja aikataulumuutokset ovat haasteita myos
Naantalin jalostamolla. Aikatauluttamiseen liittyvd ongelma on myo0s se, ettd tiettyjd sdiliotd
voidaan huoltaa vain tiettynd vuodenaikana. Joidenkin sidilididen tyhjentdminen ja pesu on
hyvin haastavaa, aikaa vievdd ja kallista, ja esimerkiksi tuotteiden ja raaka-aineiden
ominaisuudet vaikuttavat pesun aikatauluun. Naantalissa tuotannon puolella ei ole selkeéda
vastuuhenkilod, joka huolehtisi séilidhuoltojen onnistumisesta. Porvoossa vanhempi
kiyttomestari on hyvin tiiviisti mukana siilidhuoltojen méiérittelyssd, suunnittelussa ja

toteutuksessa, mutta Naantalissa vastaavaa henkil6a ei ole.

Rannikkoterminaaleilla suurimpia ongelmia on, ettd sdiliét ovat vanhoja ja niille kymmenen
vuoden tarkastusvéli on liian pitkd. Kéytonvalvojalla on valtuudet lyhentdd tarkastusvilid,
mutta selkeité ohjeita siitd miten sen voi perustella ei ole olemassa. Tarvittaisiin selkeé ohjeistus
siitd, missd vaiheessa sdilion kunto on liian huono ja miten se pitdisi saattaa tiettyyn standardiin.
Séilididen ikd aiheuttaa sen, ettd korjattavaa on paljon ja se on kallista. Kustannukset suhteessa
sdiliostd saatuun hyOtyyn eivét ehké endé tulevaisuudessa kohtaa. Rannikkoterminaaleilla myds
urakoitsijoiden hankinta on ollut haasteellista, silld palveluntarjoajia on vihin. Dokumentaation
hallinta on puutteellista rannikkoterminaaleilla, eikd sdilichuoltoja raportoida kovin kattavasti.

Dokumentit ovat levéllddn eri jérjestelmissd ja paikoissa ja niissd olevaa tietoa ei voida
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varmentaa, jolloin se voi olla vanhentunutta tai vadrdd. Kokonaisuudessaan
sdilibhuoltoprosessin toteutus rannikkoterminaaleilla on osittain hallitsematon projekti, silld
sdiliot ovat huonossa kunnossa ja niiden todellinen kunto selvidd vasta, kun niiden sisille

paastaan.

Yleisesti haasteena on siilihuoltojen kesto. Kun séilié on huollossa, se ei tuota yritykselle
rahaa. Séilididen ikd vaikuttaa siihen, ettd sdilidssd on paljon huollettavaa, jolloin huoltokin
kestdd kauan. Alustavaa aikataulua suunnitellessa on mahdoton tietdd, millainen tilanne sdilion
sisdlld on eli mitd kaikkea huollettavaa sielld on ja mitd huollot kestdvit. Hyvd nikemys
sdilididen kunnosta olisi tirkedd, silld yllatykset ovat tuotannollisesti haastavia ja kalliita.
Huoltojen huolellisella raportoinnilla voidaan varmistaa, ettid seuraavan huollon yhteydessi on

hyvit lahtotiedot.

Tyontekijoilld oli myds joitain kehitysideoita prosessin parantamiseksi. Siilidhuoltojen
osaamiseen toivottaisiin vahvistusta ydintiimilld, joka osaisi suunnitella huollot hyvin.
Rannikkoterminaaleilla ei ole erillistd kunnossapitotiimid ja niissd on muutenkin vdhéiset
resurssit, joten osaamista huoltoihin on véhin. Ydintiimin toimisikin ldhinnd tukena
rannikkoterminaaleille, jotta esimerkiksi tydméérittelyja ei tarvitsisi teettdd urakoitsijalla, vaan

Nesteella olisi itsellddn osaamista sen tekemiseksi.

Rannikkoterminaalit toivoisivat prosessikuvauksen yhteyteen selkedd ohjeistusta prosessin
hallinnasta, eli siitd milloin mikékin asia tulisi olla hoidettuna. Esimerkiksi siitd, milloin
suunnitelman pitéd olla valmis, missd vaiheessa urakoitsijat tulee olla hankittuna ja milloin kick
off -palaveri jirjestetddn. Selkedt ohjeet myos suunnitteluun ja dokumentointiin selkeyttéisivét
prosessin toteuttamista. Valmiit dokumenttipohjat varmistaisivat, ettd tietyt asiat kirjataan
varmasti ylos ja, etti seuraavaan huoltoon on olemassa kattavat ldhtotiedot. Ohjeistus
kunnossapitojdrjestelmidn  kiytostd sdiliohuoltoprosessissa auttaisivat erityisesti
rannikkoterminaaleja, jossa jarjestelmdd ei hyddynnetd tdysin, ja siitd olisi apua myds uusien

tyontekijoiden kouluttamisessa.

Térkedd on ymmaértdd, ettei prosessikuvaus tai manuaali itsesséén ratkaise edelld mainittuja

ongelmia. Osa haasteista on sidonnaisia Nesteen toimintatapaan ja pdétoksiin, joita tehddin
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korkeammalla tasolla. Vanhojen sdilididen kohdalla siiliostrategia ja séilididen
elinkaarenhallinta ovat suuria kysymyksid. On pohdittava, missi vaiheessa vanhat sdiliot tulisi
poistaa kdytostd tai milloin niihin kannattaisi tehdd suurempia modernisointeja. Talldin
kysymys onkin siitd, missé vaiheessa sdilion huoltokustannukset ovat suuremmat kuin sdiliosta

saatava hyoty.

5.7 Johtopiaatokset

Séilichuoltoprosessi on tunnistettu eli sen nykytila on selvitetty. Prosessin padaktiviteetit, rajat,
resurssit ja ohjausvirta ovat tunnistettu ja niiden pohjalta voidaan luoda yhtendinen
prosessikaavio. Paikkakohtaiset erot eivit ole este yhtendisen prosessikuvauksen laatimiseksi,
silld pddosin samat aktiviteetit tapahtuvat joka paikassa. Erot ovat suurempi haaste manuaalissa,
joka on sanallinen kuvaus ja ohjeistus prosessista. Manuaaliin ei kuitenkaan haluta useita eri

tapoja tehda asioita, vaan yksi oikeaoppinen tapa toteuttaa ja dokumentoida jokin tehtava.

Erilaiset toimintatavat eivét aina tarkoita sitd, ettd toinen tapa olisi parempi vaan, ettd on totuttu
tekemaén jokin asia tietylld tapaa. Toimintatapojen muutos voi tuntua tydntekijoisté turhalta tai
haastavalta, jos sitd ei ole huolellisesti perusteltu tai koulutettu. Koulutusmateriaali tulee
kaikkien tyontekijoiden saataville ja sen avulla varmistetaan, ettd prosessiin osallistuvat

henkil6t ovat perilla mahdollisista muutoksista.

Lopullinen prosessikaavio ja manuaali olisi hyvd kdydd l4pi prosessiin osallistuvien
henkildiden kanssa, jotta heilld on motivaatiota ldhted toteuttamaan prosessia uudella sovitulla
tavalla. Manuaalin laatimista varten on tehtéva vield lisdd haastatteluita ja tutustuttava Nesteen
NMS -jérjestelméén, josta 10ytyy paljon tydohjeistuksia sdiliotoihin liittyen. Tarkeimmit

ohjeistukset tulee my0s liitteeksi sdilichuoltoprosessin manuaaliin.

Haastateltavat antoivat paljon ideoita mittareihin. Sdilidhuoltoprosessia voitaisiin mitata
ainakin laatu-, aikataulu-, kustannus- ja turvallisuusnidkdkulmasta. Mittareiden valinta tehdddn
yhdessé tyon ohjaajien kanssa ja tarkoituksena on kohdistaa mittarit prosessin eri pdédvaiheille.
Mittareiden valinnan lisdksi on tdrkedd pohtia, miten mittarit saadaan osaksi prosessia, eli

milloin tuloksia tarkastellaan.
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Kappaleen alussa esiteltiin prosessin pddvaiheet, joissa mainittiin jatkuva parantaminen.
Nykytilan tutkimuksessa kuitenkin selvisi, ettei jatkuvaa parantamista tapahdu. Haastateltavat
toivat esiin paljon prosessiin liittyvid haasteita ja kehitysideoita, mutta kehitysideoiden
ldpivientiin ei ole tarjolla mitdén kanavaa. Jos jatkuvaa parantamista halutaan tehdi, olisi
tairkedd miettid sopiva tapa tuoda mahdolliset haasteet ja kehitysideat helposti prosessin

omistajan saataville.
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6 SAILIOHUOLTOPROSESSIN KUVAAMINEN JA KEHITTAMINEN

Téssd kappaleessa kdydddn lapi tyon tuloksena syntynyt lopullinen prosessikaavio ja sen
pohjalta tehty manuaali, joka sisdltdd eri vaiheissa tarvittavat dokumentit ja ohjeet. Tamén
lisdksi kdyddan 1dpi prosessille maidritellyt mittarit, prosessin koulutusmateriaali ja
sdilibhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma. Lopuksi tarkastellaan tyon onnistumista

suhteessa tavoitteisiin ja kdydaén 14pi kirjoittajan suositukset jatkoon.

6.1 Prosessikuvaus

Prosessin tunnistamiseksi kerédttiin tietoa sen nykytilasta. Nykytilan analyysin perusteella
aloitettiin yhtendisen prosessikaavion luominen. Prosessikaavio I0ytyy liitteestd 1.
Sdilidhuoltoprosessi ~ kuvattiin ~ diagrams.net  -sovelluksella. ~ Prosessi on kuvattu
uimaratakaavioon, josta kdy selkedsti ilmi kenen vastuulla mikdkin tehtdvd on.
Uimaratakaaviossa kéytettiin tehtdvien symbolina suorakulmiota, péadtoksen merkkind
salmiakkikuviota ja tiedonkulkua kuvattiin nuolella. Prosessin vaiheen aloitus ja lopetus on
merkitty soikiolla. Sdilidhuoltoprosessin linkitystd muihin prosesseihin ei tarkasteltu, joten
prosessikaaviossa ei ole kdytetty ennalta méériteltyjen prosessien symbolia. Prosessin roolit on

sijoitettu vasempaan laitaan ja tehtivien sarja etenee vasemmalta oikealle.

Prosessikuvauksen laatimisessa pyrittiin huomiomaan kirjallisuudesta ilmi tulleita parhaita
kiytantdjd eli kuvauksessa keskityttiin prosessin kannalta kriittisiin tehtdviin ja pyrittiin
pitdimddn yhtendinen kuvaustaso, niin roolien kuin tehtdvien suhteen. Kriittisid tehtdvid
sdilihuoltoprosessissa ovat sellaiset tehtivit, jotka edistdvét prosessin turvallista toteuttamista
ja tuottavat lisdarvoa prosessin asiakkaille. Koska kyseessd on kunnossapidon prosessi,

lisdarvoa tuottavat tehtdvét ovat niitd, joilla edistetddn séilion kuntoa.

Prosessi jaettiin neljddn péddvaiheeseen, mutta vaiheita muokattiin hieman siitd, mitd ne
ailemmissa kuvauksissa olivat. Uudet prosessin pddvaiheet ovat: Madrittely, suunnittelu,
toteutus sekd kayttdonotto ja raportointi. Muutos on siis tapahtunut prosessin viimeisessa
vaiheessa. Tédhdn péaadyttiin siksi, ettd toteutus vaiheeseen olisi tullut litkaa tehtédvid, eli yli

kirjallisuudessa suositellun 10-20 kappaleen. Sdilion kdyttdonottoa varten kerdtidén jo paljon
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raportteja ja dokumentaatiota, joten kéyttoonoton yhdistdminen raportoinnin kanssa toimii
jarkevisti. Nyt toteutus vaihe padttyy sithen, kun huoltotydt on tehty ja ne luovutetaan

tyonvalvojalle.

Manuaalin laatiminen aloitettiin prosessikuvauksen valmistuttua. Sdilidhuoltoprosessi (Work
Procedure) 1oytyy liitteestdi 3. Manuaalin runko luotiin kappaleessa 5.1.3 esitellyn
kunnossapidon tyonsuunnittelu ja toteutus —prosessiohjeistuksen mallin perusteella. Manuaalin
sisélto laadittiin toisen haastattelukierroksen aikana. Se rakentui pikkuhiljaa, kun haastateltavat
antoivat kommenttinsa eri vaiheisiin. Manuaalissa on kuusi lukua:

Muutokset

Soveltamisala

Vastuut

Séilichuoltoprosessin tavoitteet ja kuvaus

Prosessin mittarointi, arviointi ja raportointi

AT A e

Mairitelmaét

Ensimmaéisessd luvussa kdydaddn ldpi prosessin versiohistoria. Tdmé on ensimmaéinen versio.
Mikéli manuaalin tehdddn tulevaisuudessa muutoksia, kiy tdstd ilmi mihin kohtaan muutokset
on tehty ja mitd ne koskevat. Toisessa luvussa kuvataan prosessin soveltamisala. Prosessia
sovelletaan sdilididen madrdaikaishuolloissa jalostamoilla ja rannikkoterminaaleilla. Vastuut
kohdassa kédyddan ldpi ohjeen lopullinen hyvéksyjd, sisdllon tarkastajat ja kehittdjat,
koulutuksesta ja tuesta vastaavat henkilot sekd ohjeen kayttdonotosta ja toteutuksesta vastaavat
henkil6t. Neljannessd luvussa kdydédén ldpi prosessin tavoitteet ja kuvaus. Kappale sisdltda
kolme alalukua, joissa kdydddn ldpi prosessin keskeiset roolit ja vastuut, prosessin pidtason
kuvaus ja prosessin tehtévien sanallinen kuvaus. Viidennessé kappaleessa esitelldéin prosessin
mittarit. Lopuksi kdydadn ldpi ohjeessa kéytetyt médritelmét ja lyhenteet. Manuaalin avulla
prosessia voidaan toteuttaa toistuvasti samalla tavalla ja ty6tapoja voidaan jatkuvasti kehittad,

mikali ongelmia ilmenee.

Manuaali tdydentdd sailidhuoltoprosessista laadittua prosessikaaviota. Manuaali kuvaa
prosessin yksityiskohtaisemmin ja tarjoaa eri vaiheisiin lisdohjeita ja spesifikaatioita.

Manuaaliin on linkitetty monia muita ohjeita ja dokumentteja, joita eri vaiheissa tulee noudattaa
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tai tdyttdd. Ohjeet on etsitty Nesteen NMS-jdrjestelmédstd. Ohjeet on linkitetty eikd kirjoitettu
auki, silld mikéli ohjeisiin tulee muutoksia, ei sdilichuoltoprosessin manuaalia tarvitse erikseen

paivittdd. Erilaiset dokumentit, joita prosessin aikana tulee tdyttdd, on saatu haastateltavilta.

Naantalissa ja rannikkoterminaaleilla jarjestetyt kick off —palaveri ja tydmaan aloituskokous
16ytyvit prosessikuvauksesta, silld tavoitteena on, ettd ne saadaan mukaan prosessiin myds
Porvoossa, jossa niitd ei ole aiemmin jérjestetty. Prosessiin osallistuvien tyontekijoiden
sitouttaminen huoltoon hyvissa ajoin on tarkedd, jonka takia molemmat kokoukset ovat térkeité.
Tulevaisuudessa on tulee seurata miten kokoukset ovat onnistuneet Porvoossa ja miettid keinoja

sithen, miten tyontekijit saadaan varmasti mukaan osallistumaan kokouksiin.

Manuaaliin jdi muutama kohta, joihin tarvitaan vield linjaus oikeasta toimintatavasta tai
taytettdvistd dokumentista. Paikkojen wvililli eroja toimintatavoissa, mutta oikean
toimintatavan linjaus ei ole kirjoittajan padtettdvissi. Liitteend oleva manuaali on viety Nesteen
NMS-jérjestelmdan, mutta ennen kuin valmis manuaali julkaistaan tulee Nesteen tehdd

linjaukset oikeista toimintatavoista.

Roolien ja vastuiden kuvauksen alussa on mainittu, ettd rannikkoterminaaleilla ja Naantalissa
samalla henkilolld voi olla useampi vastuu henkiloston vidhyydestd riippuen.
Rannikkoterminaaleilla huoltoajankohtien suunnittelu on Asset Managerin, terminaalipadllikon
ja kiyttomestarin vastuulla, silld 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 jittdd manuaaliin.

Se mihin alustava suunnittelu ja budjetti dokumentoidaan jii avoimeksi. Helpointa olisi linjata,
ettd ne tehddin nelikenttdsuunnitelma dokumenttiin, silld dokumenttipohja on jo kaytossa
Naantalissa. Porvoon ja Naantalin vélilld oli ero myds siind, kenen vastuulle sdilion puhdistus
kuuluu. Prosessin toiminnan kannalta silld ei ole vélid, mutta yhtendisen toimintamallin
luomiseksi olisi hyvéd tehdd my0ds yhtendinen linjaus asiasta. Se kenen vastuulle puhdistus
kuuluu vaikuttaa sithen kenelle kustannukset tyostd menee, joten paédtoksenteko asian suhteen

kuuluu todennakoisesti korkeammalle taholle.
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Paikkakohtaisia eroja oli myds kdyttdonottotarkastuksessa ja kdyttdonottoluvan antamisessa.
Naantalissa kédytonvalvoja on mukana kiyttdonottotarkastuksessa, johon osallistuu myos
huollossa mukana olleet tuotannon ja kunnossapidon tyontekijit. Kidytonvalvoja antaa
kayttoonottoluvan paikan péélld. Porvoossa tyonsuunnittelija ja pdivimestari tekevdt oman
kayttoonottotarkastuksen ja tuotannon vuoro omansa. Sen jdlkeen tydnsuunnittelija kerdd
tarvittavat dokumentit ja esittelee ne kiytonvalvojalle. Kdytonvalvoja antaa allekirjoituksellaan
sdiliolle kayttoonottoluvan. Rannikkoterminaaleilla el ole erillisid
kayttoonottotarkastuslomakkeita. Kéytonvalvoja eli terminaalipddllikko kdy paikan pdilld ja

tarkastaa, ettd séilié on sellaisessa kunnossa, ettd se voidaan ottaa kdyttoon.

Yhtendinen toimintamalli kdyttdonottotarkastuksiin ja kdyttoonottoluvan antamiseen voisi olla,
ettd myos Porvoossa kdytonvalvoja kdy paikan pdilld ja osallistuu kéyttoonottotarkastukseen,
joita pitdisi tehdd vain yksi. Syy siihen, miksei ndin tapahdu on se, ettd kaikkien tyontekijéiden
saaminen paikalle samaan aikaan on hyvin haasteellista. Naantalissa ja rannikkoterminaaleilla
on vidhemmin henkilokuntaa, jonka takia niissd on helpompi jdrjestdd vain yksi
kayttoonottotarkastus. Koska Porvoon toimintamalli on todettu sielld toimivaksi, ei sitd ole
vélttimitontd muuttaa. Jos yhtendinen toimintamalli kuitenkin koetaan vélttimattoména,

voidaan Porvoossa yrittdd Naantalin mallia.
6.2 Mittarit
Séilichuoltoprosessin mittaristo suunniteltiin yhdessd tyon ohjaajien kanssa. Mittareita haluttiin

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

16ytyvit taulukosta 3.

Taulukko 3 - Siiliohuoltoprosessin mittarit

Prosessin vaihe Mittarit
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Mairittely e Tulevan tyokuorman kustannukset (1-10 v.)

Suunnittelu e Siirretyt huollot vrt. suunnitelma

¢ Suunnittelemattomien séilidhuoltojen osuus suunnitelluista

Toteutus e Suunniteltu budjetti vrt. toteutunut budjetti
e Suunniteltu aikataulu vrt. toteutunut aikataulu
e Scope muutoksien lkm. (KPL tai EUR)

e Turvallisuuspoikkeamien lukumééara

Kéyttoonotto ja e Toiden raportointi (kaikki dokumentit tehty)

raportointi e Toimittaja arviointi (asteikolla 1-5)

e Rajoitettu kayttoikd (%, kuinka monella sdiliolld on rajoitettu
kayttoika)

e Toimittajareklamaatioiden lukuméaara

Madrittely vaiheen mittari on tulevan tyokuorman kustannukset 1-10 vuoden aikajénteelld.
Mittarin avulla pystytddn seuraamaan miten kustannukset ja huollot jakautuvat tuleville

vuosille.

Suunnittelu vaiheessa seurataan, miten hyvin suunnitelmat toteutuvat. Yksi mittari on siirretyt
huollot verrattuna suunnitelmaan, jolla seurataan sité, kuinka monta séilichuoltoa on siirretty
toiseen ajankohtaan. Suunnittelemattomien siilidhuoltojen osuus suunnitelluista -mittari
kertoo, kuinka monta suunnittelematonta sdilidhuoltoa joudutaan tekeméin ja kuinka iso osuus
sdilidhuolloista on suunnittelemattomia. Suunnittelematon séilidhuolto on sellainen, jossa

sdiliolla olisi vield kdyttoaikaa jaljella.

Toteutus vaiheessa mitataan erityisesti suunnitelmien onnistumista. Suunniteltua budjettia ja
aikataulua verrataan toteutuncisiin. Taméan avulla kerdtddn tietoa siitd, miten suunnittelu on
onnistunut ja mitkd asiat ovat aiheuttaneet suunnitelmien muutoksia. Tietoa voidaan hyddyntéa
seuraavien sdilidhuoltojen suunnittelussa. Huollon laajuus méairitellddn ensimmaiisen kerran jo
edellisend vuonna, mutta todellinen laajuus selvidd vasta, kun séilion sisélle menndén. Huollon
laajuus muutoksia voidaan seurata kappaleittain ja niiden aiheuttamia kustannusvaikutuksia

voidaan mitata. Turvallisuus on tirked arvo Nesteelld ja siksi myds turvallisuuspoikkeamien
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lukumiédrdad mitataan. Tavoitteena on, ettei sdilidhuollon aikana tule yhtdén

turvallisuuspoikkeamaa.

Kayttoonotto ja raportointi vaiheessa mitataan raportoinnin onnistumista, toimittajia ja
sdilididen kuntoa. Toiden raportoinnista seurataan, ettd kaikki vaaditut dokumentit on tehty
huollon aikana. Toimittajia arvioidaan asteikolla yhdestd viiteen ja myds
toimittajareklamaatioiden méérdd seurataan. Sdilididen kunnosta kertoo rajoitettu kayttoika

prosentti, jonka avulla selvidd, kuinka monella séilidlla on rajoitettu kayttoika.

Valitut mittarit toimivat hyvin sdilibhuoltoprosessin tukena ja kohdistamalla ne eri
padvaiheisiin saadaan tietoa koko prosessista. Mittareiden avulla voidaan tehostaa prosessin
ohjaamista, ja ne mahdollistavat prosessin jatkuvan parantamisen. Tarkedd olisi paéttda milloin
mittaustuloksia tarkastellaan ja miten mittareiden tuloksiin reagoidaan. Mittaustuloksia
voitaisiin tarkastella esimerkiksi kunnossapidon ja tuotannon yhteisessd palaverissa, jossa
suunnitellaan myds seuraavia huoltoajankohtia. Talloin myds Asset Managerin tulisi osallistua
kyseiseen palaveriin, silld prosessin omistajana hdn on vastuussa prosessin mittareista ja niiden

seurannasta.

Mittaustuloksia voidaan tarkastella paikkakohtaisesti, mutta silloin tilldin voisi olla hyddyllista
kdyda ldpi myods muiden paikkojen mittaustuloksia. Esimerkiksi tieto siitd, kuinka monella
sdiliolld on rajoitettu kdyttoikd, kertoo paljon sdilididen laadusta. Tétd voidaan tarkastella

Nesteen laajuisesti, silld tieto varmasti kiinnostaa useampaa tahoa.

6.3 Koulutusmateriaali

Koulutusmateriaalin luotiin, kun manuaali oli valmis. Koulutuksen laatimiseksi sain
koulutuksen Composer-tyokalun kéytostd, jolla koulutus rakennettiin Nesteen LO2-

verkkokoulutusjarjestelmain.

Koulutuksen tavoitteena on varmistaa, ettd kaikki prosessiin osallistuvat henkilot ymmaértavét
miten séilidhuoltoprosessia tulisi toteuttaa. Koulutus on enemminkin informatiivinen

kokonaisuus, jolla varmistetaan, ettd tyontekijdt ovat tutustuneet uuteen prosessiin eli
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oppimistavoitteena on kouluttaa uusi tapa toimia. Koulutuksen kohderyhmé on prosessiin
osallistuvat kunnossapidon ja tuotannon tydntekijdt Porvoossa ja Naantalissa sekd
rannikkoterminaaleilla operaattorit, kdyttomestari ja terminaalipdéllikko. Kohderyhmi on
toteuttanut sdilidhuoltoja aiemminkin, joten voitiin olettaa, etti termit ja sanasto ovat tuttuja ja

lahtotaso yhtendinen.

Koulutuksen rakenne muistuttaa kappaleessa 5.1.4 esiteltyd Omaisuudenhallinnan
tyOnsuunnittelu- ja toteutusprosessin koulutusta. Koulutus etenee prosessin mukaisesti ja
jokainen prosessin vaihe on oma osionsa. Taméin lisdksi prosessin roolit ja heidin vastuunsa on
yksi koulutuksen osio. Prosessin jokaisen vaiheen tehtdvit kdydadn lépi ja jokaisesta vaiheesta
on esittelyn jélkeen tehtdvd. Lopuksi koulutuksessa on lopputesti, jolla varmistetaan, ettd
opiskelija on ymmartinyt ldpikdydyt asiat. Koulutuksen jdlkeen siitd voi antaa vapaata

palautetta, jonka pohjalta koulutukseen voidaan tehda parannuksia.

Koulutuksesta toivottiin visuaalista ja selkedd kokonaisuutta, joten prosessin vaiheiden véliin
laitettiin kuva prosessista ja tummalla vérilld seuraavaksi kidsiteltdvd vaihe. Prosessin vaiheet
my0s kerrataan kuvallisessa muodossa, jotta kokonaiskuva jdd oppijan mieleen. Tekstid
koulutukseen toivottiin vihdn, jotta koulutuksen ldpikdynti ei ole liian raskasta. Jokaisen
vaiheen kaikki tehtdavit nidkyvét ensi silmaykselld, kun uuden vaiheen kisittely alkaa (kuva 21).
Tehtavit on kirjoitettu auki lisdtietolaatikoihin, jotka aukeavat klikkaamalla (kuva 22). Télloin
sivu ei itsessddn ndytd raskaalta, vaan osa tekstissd pysyy piilossa, silli vain yksi

lisatietolaatikko voi olla auki kerrallaan.

S~ TS

1. Sailiochuoltosuunnitelman yllapito ja huoltoajankohtien +
maarittely

2. Budjetin maarittely seuraavalla vuodelle
3. Huollon alustava suunnittelu

4. Budjetin ja scopen hyvaksynta

5. Kick off -palaveri

Kuva 21 - Prosessin tehtivien visuaalinen ilme
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1. Sailiochuoltosuunnitelman yllapito ja huoltoajankohtien
maarittely

Omaisuudenhallinta ja tuotannon edustajat kayvéat lapi
seuraavana vuonna huoltoon tulevat sailiot ja suunnittelevat
niille alustavat huoltoajankohdat.

2. Budjetin maarittely seuraavalla vuodelle
3. Huollon alustava suunnittelu
4. Budjetin ja scopen hyvaksynta

5. Kick off -palaveri

Kuva 22 - Avattu lisétietolaatikko ja tehtéivin kuvaus

Prosessin vaiheiden vilissd olevat tehtdvét otettiin mukaan, jotta voitiin varmistaa, ettd oppija
on kdynyt kaikki prosessin vaiheet ldpi ja ymmaértanyt lukemansa. Tehtdvid on koulutuksessa
kolmea tyyppid: Laita jirjestykseen, monivalintatehtévd ja yhdistd parit. Laita jdrjestykseen -
tehtivdssd oppija laittaa prosessin tehtdvdt oikeaan jérjestykseen aiemman oppimisen
perusteella. Monivalintatehtivissd oppija valitsee oikeat vaihtoehdot annetuista vaihtoehdoista.
Yhdistd parit -tehtdvdd kéytettiin roolien ja vastuiden kohdalla. Oppijan tarkoituksena on
yhdistdi oikea rooli oikeaan vastuuseen. Tehtdavén tekemisen jélkeen oikea vastaus tulee sivun

oikean laitaan kuvan 23 esimerkin mukaisesti. Talld pyritddn vahvistamaan oppimista.
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Kiitos! Maarittely vaiheen tehtavat oikeassa
jarjestyksessa ovat:

1. Huoltotarpeen huomaaminen

2. Budjetin maarittely seuraavalle vuodelle
3. Huollon alustava suunnittelu

4. Budjetin ja scopen hyvaksynta

5. Kick off -palaveri

Kuva 23 - Oikea vastaus tehtivain

Lopputestissd on kymmenen kysymysti ja sen ldpdisemiseksi tdytyy vastata oikein kahdeksaan
kysymykseen. Jos oppija on kdynyt materiaalin huolellisesti ldpi, eivdt kysymykset ole vaikeita.
Kysymysten ja vastausten keksiminen vei eniten aikaa koulutuksen laatimisessa. Kysymykset
eivdt saaneet olla liian helppoja, mutta liian tarkat ja hankalat kysymykset voisivat turhauttaa
oppijan. Lopputestin on tarkoitus vain varmistaa, ettd lapikdydyt asiat ovat jdéneet mieleen.
Koulutuksella varmistetaan, ettd prosessia toteuttavat henkilot ovat tutustuneet uusiin

toimintatapoihin, silld pelkk prosessin kuvaaminen ei tarkoita, ettd prosessia noudatetaan.

6.4 Siiliohuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma

Porvoon sidilidhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma tarkastettiin ja tarkastusajankohdat
vietiin M+-kunnossapitojirjestelmién laitetietojen alle. Tdmén avulla pystytddn kerddmiin
seuraavat tarkastusajankohdat Power Bl-jdrjestelmédn, jolla pystytddn visualisoimaan

seuraavan kymmenen vuoden tyokuormaa.

Ennen tietojen viemistd kunnossapitojirjestelmién tarkastettiin, ettd 1dhtotiedot ovat kunnossa.
Lihtdtietona oli séilididen pitkdn aikavélin (10 vuoden) suunnitelma, joka on tehty Excel-
taulukkoon. Léhtotiedot eivdt olleet tdydelliset, silld joiltain s&iliditd puuttui tuleva
tarkastusajankohta kokonaan ja yhdelld rivilli saattoi olla useampi tarkastusajankohta.
Loydetyt puutteet kirjattiin ylos ja tieto ldhetettiin Porvoon laitetarkastajalle, joka yllépitda

tarkastusajankohtia. Hén korjasi puutteet, jonka jilkeen ldhtotiedot olivat kunnossa.
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Porvoon pitkédn aikavilin suunnitelman tarkastusajankohdat lisdttiin jokaisen sdilion tietoihin.
Séilion laitetietojen vaateet-vélilehdelld on ominaisuus A0796 Viimeinen kdyttovuosi, jonka
kohdalle kirjoitettiin vuosi jolloin méérdaikaistarkastus erdantyy. Tiedot kohtaan kirjoitettiin

teksti méiédrdaikaistarkastus, jotta ajankohdan merkitys on selked (kuva 24).

Yleistd Rakenne  Tyyppikuvaus Varaosat Mittauspisteet Parametrit Takuu Kust./vuosi Osapuolet Huomautukset Vaateet

Ominaisuusluokkl ‘ [Varastoséili(‘)
Tila: [Hyviksymiitta | Muuttanut: IFSAPP pym: 1232008 |
Ryhman nimi: 7 | I

(LSSUC V. [Ominaisuus  [Kuvaus [Anvo
0 A1175 Ensimmainen maaraaikaist..
a 10 A0796 Viimeinen kayttovuosi

Molemmat 20 A0652 Jakso

Kuva 24 - Méiriaikaistarkastusvuoden lisiiminen kunnossapitojirjestelméin

Kun kaikkien varastosdilididen méirdaikaisajankohdat oli viety kunnossapitojérjestelméén,
pystyi PowerBI:n avulla tarkastelemaan varastoséilididen mairdaikaistarkastuksien ajankohtia
selkedsti yhdestd taulukosta (kuva 25). Tulevaa tydokuormaa on nyt helppo tarkastella.
Mairaaikaistarkastuksen ajankohdan pdivittdminen lisdttiin myds sdilidhuoltoprosessin
manuaaliin, jotta médrdaikaistarkastusten ajankohdat olisivat tulevaisuudessakin ajan tasalla.
Séilichuoltojen tydkuorman visualisointi parantaa sdilichuoltojen aikataulujen lapindkyvyyttd,

joka oli yksi tyon tutkimusongelmista.

Seuraavat maaraaikaistarkastukset

Paikkakunta 2021 2022 2023 2024 2025 2026 2027 2028 2029 2030 2031 Total

=] PVO 16 15 6 11 5 10 9 6 5 4 1 88
Total 16 15 6 11 5 10 9 6 5 4 1 88

Kuva 25 - PowerBI-niikymai seuraavista méiriaikaistarkastuksista Porvoossa

6.5 Johtopaiatokset

Diplomityon tavoitteena oli kuvata sdiliohuoltoprosessi prosessikaavioon ja manuaaliin, valita
prosessille mittarit, tehdd prosessikuvauksen pohjalta koulutusmateriaali ja viedd Porvoon

sdilibhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelma kunnossapitojédrjestelmddn. Tydn tavoitteet
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saavutettiin  suunnitellusti. Tydn tuotoksena syntyneet prosessikaavio, manuaali ja
koulutusmateriaali tulevat kaikkien tyontekijoiden saataville. Mittarit 10ytyvdt manuaalista.

Porvoon siilidhuoltojen kymmenenvuotissuunnitelmaa voi tarkastella PowerBI-jirjestelmaésta.

Prosessikuvauksen eli kaavion ja manuaalinen laatiminen oli tyon tirkein tavoite. Se
mahdollistaa prosessin mittaamisen, auttaa uusien tyOntekijoiden kouluttamisessa ja tukee
jatkuvaa parantamista. Manuaali julkaistaan Nesteen NMS-jirjestelmissd, kun oikea
toimintatapa on linjattu puuttuville kohdille. Julkaisun jélkeen yhdestd paikasta voi helposti
tarkastella, mitd dokumentteja eri vaiheissa tarvitaan ja mitd asioita eri tehtdvissd tulisi
huomioida. Manuaali tukee prosessikaaviota antamalla tarkemman kuvauksen eri tehtdvisti ja

rooleille kuuluvista vastuista.

Koulutusmateriaali julkaistaan Nesteen verkkokoulutusjdrjestelmdssd. Se on tarkoitettu
prosessiin osallistuville tyontekijoille, mutta kuka vain voi suorittaa sen, mikdli se on
tarpeellista. Koulutuksen avulla varmistetaan, ettd uusi prosessi on ymmaérretty. Sen avulla
voidaan myds tulevaisuudessa kouluttaa uusille tyontekijoille prosessin kulku helposti. Ennen
uuden prosessin implementointia tulee kaikkien tyontekijoiden kdydd lépi prosessista tehty

koulutus ja lukea manuaali. Téll4 varmistetaan, ettd uudet toimintatavat on ymmarretty.

Prosessin toimivuutta pitdé seurata jatkuvasti ja paras tyokalu sithen on jatkuvan parantamisen
PDCA-sykli. Uusi prosessi on nyt suunniteltu ja seuraavaksi sitd ldhdetddn toteuttamaan.
Toteutuksessa sité tulisi tarkkailla mittareiden ja tyontekijoiden palautteen avulla. Prosessille
médriteltyjd mittareita tulee tarkastella tarpeeksi usein niin, ettd mahdolliset ongelmat
huomataan nopeasti. Prosessia toteuttavien tyontekijoiden palaute prosessin onnistumisesta
kertoo kéytdnnon tasolla siitd, miten prosessi onnistuu. Mikéli 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

suorituskykyé ja tukea tyontekijoitd muutoksissa.
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7 YHTEENVETO

Nesteen jalostamoilla ja rannikkoterminaaleilla tehtévit sdilihuollot ovat suuri kustannuserd,
mutta niiden toteutukseen ei oltu mééritelty yhtendistéd tapaa toimia. Eri paikoissa sovellettiin
erilaisia kéytint6jd, eikd toimintaa voitu mitata. Tdmén diplomityon tavoitteena oli kuvata
Nesteen jalostamoiden ja rannikkoterminaalien séilidhuoltoprosessi, tehdd prosessikuvauksen
pohjalta koulutusmateriaali, valita prosessille mittarit sekd viedd sdilidhuoltojen
kymmenenvuotissuunnitelma kunnossapitojérjestelméddn. Tavoitteena oli luoda yhtendinen

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

Tyon teoreettisina 1dhtokohtina kéytettiin aiheesta kirjoitettua kirjallisuutta, eli tutustuttiin
prosesseihin sekd niiden kuvaamiseen ja hallitsemiseen. Liséksi tutustuttiin kunnossapitoon ja
sen suunnitteluun. Kirjallisuuden lisdksi perehdyttiin toimeksiantajan sdilidhuoltoprosessista
olemassa olevaan dokumentaatioon. Kirjallisuudesta ja olemassa olevasta dokumentaatiosta
saatiin tietoa siitd, miten prosessi tulisi mallintaa ja dokumentoida ja miten se kannattaisi

kouluttaa tyontekijoille.

Kirjallisuuden ja olemassa olevan dokumentaation pohjalta luotiin runko haastatteluille.
Haastatteluita tehtiin Porvoon, Naantalin ja rannikkoterminaalien tyontekijoiden kanssa.
Haastatteluiden avulla keréttiin ymmarrystd prosessin nykytilasta eri toimipaikoissa. Lisdksi
haastatteluissa keréttiin tietoa prosessiin liittyvistéd haasteista ja kehityskohteista, jotta ne voitiin
huomioida prosessikaavion luomisessa. Sédilidhuoltoprosessia toteutettiin hieman eri tavoilla eri
paikoissa, mutta pddaktiviteetit olivat samat. Eri paikoissa kéytettiin eri dokumentteja prosessin

eri vaiheissa ja prosessiin osallistuvien henkildiden vastuut erosivat paikoittain.

Nykytilan pohjalta alettiin rakentamaan yhtendistd prosessikaaviota, jonka valmistuttua
aloitettiin manuaalin laatiminen. Manuaalin laatimiseksi jdrjestettiin toinen haastattelukierros
prosessiin osallistuvien henkildiden kanssa. Toisella haastattelukierroksella keréttiin tarkempaa
tietoa prosessin kulusta ja tehtdvistd. Prosessin tehtdviin liittyvid dokumentteja ja ohjeita
etsittiin Nesteen NMS-jdrjestelmistd, Google Drivesti ja niitd pyydettiin myos haastateltavilta.

Dokumentit ja ohjeet sijoitettiin manuaalissa oikeiden tehtdvien kohdalle. Manuaaliin jii
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muutama kohta, jotka tarvitsevat vield linjauksen oikeasta toimintatavasta ennen manuaalin

julkaisemista NMS-jérjestelmaéssa.

Prosessille valittiin mittarit yhdessd tyon ohjaajien kanssa. Haastatteluissa kerittiin myds
tyontekijoiden ideoita mittareihin ja ne tuotiin esille tyon ohjaajille. Mittarit kohdistettiin
prosessin eri vaiheisiin, jotta kaikista vaiheista on tietoa saatavilla. Mittareilla kerdtidn tietoa
siitd missd asioissa onnistuttiin ja missd epdonnistuttiin, jotta prosessia voidaan

tulevaisuudessakin kehittdd. On tirkedd arvioida prosessin onnistumista jatkuvasti.

Prosessin  kouluttamiseksi  tyontekijoille  siitd  tehtiin  verkkokoulutus  Nesteen
verkkokoulutusjdrjestelmdin. Koulutuksessa kdyddan prosessi vaiheittain 14pi ja esitellddn
prosessiin osallistuvien henkildiden vastuut. Koulutuksen ldpi pdidsemiseksi tulee ldpdistd
lopputesti, jossa on prosessiin liittyvid kysymyksid. Koulutuksen avulla varmistetaan, ettd
tyontekijoille on koulutettu uudet toimintatavat ja sen avulla voidaan kouluttaa prosessi uusille

tyontekijoille.

Séilichuoltojen  aikataulujen ldpindkyvyyden lisddmiseksi Porvoon sdilidhuoltojen
kymmenenvuotissuunnitelma vietiin kunnossapitojirjestelmiin. Kunnossapitojédrjestelmésti
tieto siirtyy PowerBl-jdrjestelmdin, josta voidaan yhdestd paikasta tarkastella seuraavan
kymmenen vuoden tydkuormaa. Kun tyokuorma on tiedossa, on resurssien ja kustannusten

alustava suunnittelu helpompaa.

Diplomityon tekeminen eteni aikataulun mukaisesti ja kaikki tuotokset saatiin valmiiksi
ajallaan. TyOn tuotoksena syntyi uusi sdilichuoltoprosessi, joka on kuvattu prosessikaavioon ja
siitd on kirjoitettu manuaali. Prosessille on valittu mittarit, jotka on kohdistettu prosessin eri
vaiheisiin. Lisdksi prosessista on olemassa koulutusmateriaali, joka tulee prosessiin
osallistuvien henkildiden saataville Nesteen verkkokoulutusjdrjestelméén. Diplomityon
tavoitteet saavutettiin ja tyOn tuotokset vastasivat odotuksia. Nyt siilidhuoltojen
kokonaisvaltaisen ldpiviennin toteutukseen on miéritelty yksi tapa toimia ja toimintaa voidaan
seurata ja mitata, koulutusmoduuli on olemassa ja tulevien siilidhuoltojen aikataulut ovat

lapindkyvid. Diplomitydn tekeminen oli opettavainen prosessi ja antoi arvokasta tieto
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prosessien kuvaamisesta. Tyon kaikki tuotokset padsevit kdyttoon ja niistd on tulevaisuudessa

paljon hyotya sdilidhuoltoprosessin mittaamisen ja seurannan tukena.
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Liite 1. Haastattelukysymykset ensimmadiselld haastattelukierroksella

Kysymykset

1.
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Mikaé on séilichuoltoprosessin tavoite / tarkoitus?
Kuka on prosessin omistaja?

Kuka on prosessin asiakas?

Miti syoétteitd prosessi saa?

Miti tuotoksia prosessi tuottaa?

Mistd prosessi alkaa ja mihin se paattyy?

Mitd eri tehtdvid prosessiin liittyy?

Miten tehtdvét linkittyvat toisiinsa?

Mitd dokumentteja/ohjeita eri vaiheissa tarvitaan ja miten dokumentteja hallitaan?

. Mitd jérjestelmid eri tehtivien toteutuksessa kdytetdan?

. Ketd prosessin toteuttamiseen osallistuu ja mitkd ovat eri henkildiden vastuut.
. Mitd resursseja prosessin toteuttamiseen tarvitaan?

. Miten prosessia mitataan tai miten sitd tulisi mitata?

. Kuinka ldpindkyvié on tulevien sdilidhuoltojen aikataulut?



Liite 2. Sailidhuoltoprosessin prosessikaavio

Maarittely

©
S Sailiohuolto-
m »| suunnitelman yllapito ja Kick-off
2 huoltoajankohtien | o et
W maarittely p
8
m Sailishuolto- v
< suunnitelman yllapito ja o st 2 Huollon alustava Hyvaksyta budjetti ja —
E loitus »  huoltoajankohtien \mwhqum__m@mummw » suunnittelu: scope, scope Asset > x.._d_n%\mm Suunnittelu
m maaritiely kustannusarvio managerilla P -
)
2
w
=
=
2
m Sailidhuolto-
suunnitelman yllapito ja :
g > 3co_8m_,m:st%m=_ - Huollon alustava p, Kckok
> d b At Haly i laveri
= maarittely —>»{ suunnittelu: scope, pa
2 kustannusarvio
g
°
=
8
3
M Sailiohuolto-
S suunnitelman yllapito ja e
> »  huoltogjankohtien | — > x%%mm
S maarittely P
£
S
o
=4




Liite 2. Sailidhuoltoprosessin prosessikaavio

Suunnittelu
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Sailiohuoltoprosessi (Work Procedure)

1. Muutokset

2. Soveltamisala

3. Vastuut

4. Siilidhuoltoprosessin tavoitteet ja kuvaus

a. Prosessin keskeiset roolit ja vastuut

b. Prosessin péddtason kuvaus

c. Prosessin tehtévien sanallinen kuvaus
5. Prosessin mittarointi, arviointi ja raportointi
6. Madritelmat

1. Muutokset

Ensimmainen versio

2. Soveltamisala
Séilichuoltoprosessiohjeessa kuvataan Nesteen Suomen jalostamoiden ja rannikkoterminaalien

séiliohuoltoprosessi.

3. Vastuut

Témin prosessiohjeen vastuut on méadritelty seuraavasti:

- Ohjeen lopullinen hyviksyja:

- Ohjeen sisdllon tarkastus ja kehitys:
- Ohjeen koulutus ja tuki:

- Ohjeen kiyttoonotto:

- Ohjeen toteutus:

4. Siiliohuoltoprosessin tavoitteet ja kuvaus

Séilichuoltoprosessin tavoitteena on kuvata operatiivinen malli, miten séilichuoltoja

toteutetaan. Prosessista kerrotaan eri vaiheiden tehtidvit sekd miten niiden tehokkuutta mitataan.

4.1. Prosessin keskeiset roolit ja vastuut
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Prosessin toteutukseen tarvittavat avainresurssit & roolit piddvastuineen on mairitelty
alla olevassa taulukossa. Rannikkoterminaaleilla ja Naantalissa samalla henkil6lld on

useampi rooli henkil6ston vihyydesté johtuen.

# Rooli Mitkd ova timan tehtivin tirkeimmit
tehtavit/vastuut prosessissa?

1 Asset Manager Vastaa, ettd sdilichuoltoprosessi on kéyttoonotettu
omalla alueella onnistuneesti ja prosessia
noudatetaan. Organisaation roolit ja vastuut ovat
kaikilla osapuolilla selkeésti tiedossa.

2 Tyonsuunnittelija Toimii séilichuollon toteutusvastuisena ja huolehtii
eri ammattiryhmien tydsuunnitelmien
yhteensovittamisesta. Vastaa laadukkaasta,
turvallisesta ja kustannustehokkaasta
tyonsuunnittelusta. ~ Huolehtii  resurssien  ja
materiaalien hankinnasta.

3 Kaytonvalvoja Seuraa huolto- ja tarkastusajankohtien erddntymisté
ja  valvoo, ettd sdilihuolloissa toimitaan
lainséddadédnnon mukaan. Antaa sdiliolle

kayttoonottoluvan huollon jélkeen.

4 Kayttomestari /| Toimii operoinnin vastuuhenkilond ja johtaa
tuotannon sdilidhuoltoa yhdesséi kunnossapitotdiden
vastuuhenkil6 toteutusvastuisen kanssa. Vastaa tuotannollisten

suunnitelmien laadinnasta ja sdilion huoltokuntoon
saattamisesta yhdessi tuotannon vuorojen kanssa.

5 Operaattori / tuotannon | Vastaa sidilididen huoltokuntoon saattamisesta ja
edustaja tyokohteiden tyoskentelyolosuhteiden
valmistelusta.

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

7 Tyo6nvalvoja Varmistaa turvalliset ja laadukkaat tydolosuhteet ja

huolehtii oman vastuualueensa huolto- ja
korjaustdiden  toteutuksesta  aikataulu-  ja
kustannussuunnitelmien = mukaisesti.  Tunnistaa
mahdolliset muutokset tyOsuunnitelmaan ja
kommunikoi ne tarvittaville osapuolille. Varmistaa,
ettd tyon laatu tiyttdd vaatimukset.

8 Tarkastaja Suunnittelee, valvoo ja raportoi tarkastukset.
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9 Ty6luvan myontdja

Varmistaa tydmaa-alueen tydskentelyolosuhteet,
turvallisuuden ja laadun sekd myontéé tyoluvat.

10

Tuotantopaéllikkd

Vastaa

priorisoinnista
vastuullistaa
suorittamaan tdmén.

vilme  kéadessi

oman

kunnossapitotdiden

tuotannon ndkdokulmasta ja/tai
organisaation

henkilon

4.2. Prosessin paitason kuvaus

Séilichuoltoprosessi on jaettu neljdén padvaiheeseen seuraavasti:

1. Madrittely
2. Suunnittelu
3. Toteutus

4,

Kayttoonotto ja raportointi

Ylla olevat neljd pdédvaihetta on kuvattu tarkemmin alla olevassa taulukossa.

1. Mairittely

2. Suunnittelu

3. Toteutus

4. Kayttoonotto ja
raportointi

1.1. Sailidhuolto-
suunnitelman ylldpito ja

2.1. Poikkeamatunnuksen
luominen

3.1. Séilién tyhjennys

4.1. Tarkastusraportti ja
seuraavan

huoltoajankohtien (Tuotannon tarkastusajankohdan
madrittely (Ty6nsuunnittelija, vastuuhenkil) madrittely
taloushallinto)
(Kaytonvalvoja, (Tarkastaja)
tyonsuunnittelija,
tuotannon vastuuhenkild,
tuotannonsuunnittelija)
1.2. Budjetin médrittely | 2.2. Tyonsuunnittelu | 3.2. Erotukset (sdhkot, | 4.2.
seuraavalle vuodelle (M+) sokeat, instrumentit) Kéyttoonottotarkastus  ja
erotusten purku
(Ty6nsuunnittelija) (Ty6nsuunnittelija) (Tuotannon
vastuuhenkil) (Tuotannon
vastuuhenkil§)
1.3. Huollon alustava | 2.3. Ajankohdan jaddytys | 3.3. Séilidtodistus | 4.3. Tarpeellisten
suunnittelu myonnetty, tydlupa | dokumenttien kerdys tyon
(Tuotannon- olemassa ja viime hetken | luovutukseen ja tydn
(Ty6nsuunnittelija, suunnittelija) riskien arviointi tehty. luovuttaminen
tuotannon vastuuhenkild) kéytonvalvojalle
(Palvelutoimittaja)
(Tydnsuunnittelija,

tyonvalvoja)
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1.4. Budjetin ja scopen
hyviksyttdminen

(Ty6nsuunnittelija)

2.4. Resurssien  ja
materiaalien tilaus (M+)

(Ty6nsuunnittelija)

3.4. Ty6n valvonta koko
huoltotdiden ajan

(Tyoénvalvoja, vaihtelee
ammattiryhmittdin)

4.4. Tyon hyviksyntd ja
lupa kédyttdonottoon

(Kaytonvalvoja)

1.5. Kick off -palaveri

2.5. Pelastussuunnitelma,

3.5. Siilion pesu

4.5. Séilion kayttoonotto

tyhjennyssuunnitelma,

(Kaikki sidosryhmat) erotussuunnitelma, (Palvelutoimittaja) (Tuotannon
jétesuunnitelma vastuuhenkil)
(Tuotannon
vastuuhenkil)
2.6. Tyomaan | 3.6. Puhdistuksen | 4.6. Tyon raportointi
aloituskokous sis. TRA hyviksynté

(Ty6nsuunnittelija)

(Kaikki sidosyhmét (Tyonvalvoja)
2.7. Tyolupien valmistelu | 3.7. Tarkastus 4.7. Huollon

(Tyonvalvoja)

(Tarkastaja)

onnistumisen arviointi

(Kaikki sidosryhmat)

3.8. Mahdollisten uusien
korjaustarpeiden
toteaminen ja
korjaussuunnitelman
laatiminen

(Ty6nsuunnittelija)

3.9. Korjaussuunnitelman

hyviksyttdiminen
(Ty6nsuunnittelija)
3.10. Materiaalien ja
resurssien hankinta
uusille  korjaustarpeille
(M+)
(Ty6nsuunnittelija)
3.11. Huolto- ja

korjaustdiden toteutus

(Palvelutoimittajat,  eri
ammattiryhmat)

3.12.
hyviksynta

Huoltotdiden

(Tyonvalvoja)

3.13.
tarkastus

Huoltotdiden

(Tarkastaja)
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5. Prosessin mittarointi, arviointi ja raportointi

Séilichuoltoprosessia mitataan padvaiheille asetetuilla mittareilla.

Maidrittely

- Tulevan tydkuorman kustannukset (1-10 v.)

Suunnittelu

- Siirretyt huollot vrt. suunnitelma
- Suunnittelemattomien séilidhuoltojen osuus suunnitelluista

Toteutus

- Suunniteltu budjetti vrt. toteutunut budjetti

- Suunniteltu aikataulu vrt. toteutunut aikataulu
- Scope muutoksien lkm (KPL tai EUR)

- Turvallisuuspoikkeamien lukumééra

Kayttoonotto ja raportointi

- Toiden raportointi (kaikki dokumentit tehty)

- Toimittaja arviointi (asteikolla 1-5)

- Rajoitettu kayttoika (%, kuinka monella siili6lla on rajoitettu kayttoika)
- Toimittajareklamaatioiden lukumééra

6. Miaritelmit

TRA = Ty0n riskien arviointi
TTS = Turvallisten tyStapojen suunnitelma

M-+ = Omaisuudenhallinnan osto-, hankinta- ja kunnossapitojérjestelma



