
	

	

 
 
 
 

Risk Based Maintenance: Een duurzame storingsreductie van 20% 
door het inrichten en implementeren van Risk Based Maintenance. 
 
Het Bedrijf 
EMO is de grootste terminal voor kolen en ijzererts in Europa. Vanuit heel de wereld komen de 
grootste zeeschepen bij EMO aan de kade. De geloste lading vindt vervolgens grotendeels 
geautomatiseerd zijn weg over de terminal voor opslag, bewerking, of overslag. EMO doet dit voor 
klanten in de energie- en staalsector. De klanten van EMO zijn verspreid over heel Europa. 
In het totale proces, van het lossen van schepen tot het beladen van treinwagons, ondervond het 
bedrijf te veel storingen en onverwachte stilstanden, zonder dat de oorzaken daarvan precies bekend 
waren en met hoge kosten tot gevolg. In het geval van EMO was er dringend behoefte aan een 
verbetering van de betrouwbaarheid van de Loskranen omdat veel storingen plaatsvonden tijdens het 
lossen van schepen en daarmee hoge zogenaamde demurrage kosten werden gemaakt. Dat zijn  
kosten voor het niet op tijd lossen van een schip. Deze kunnen oplopen tot tienduizenden euro’s per 
dagdeel en worden door de reder verhaald op de terminal. 
 
Opdracht 
Zorg voor een significant betere betrouwbaarheid en beschikbaarheid van de laad en los installaties 
door het duurzaam terugbrengen van het aantal storingen. Daarvoor moet inzicht verkregen worden 
in de aard, de aantallen, omvang en oorzaken van die ongeplande stilstanden. 
Samen met EMO hebben we de opdracht gedefinieerd in twee delen:  

1. Het opstellen en uitwerken van een FMECA matrix voor de scheepslossingen; 
2. Het Preventief onderhoud verder uitwerken voor de meest kritische installaties, zowel de 

inspecties als het preventief wisselen van installatiedelen. 
 
Uitleg FMECA 
FMECA staat voor "Failure Mode Effect & Criticality Analysis". Het is een stappenplan voor de 
risicoanalyse en risicobeoordeling van bedrijfsmiddelen. Een FMECA wordt vaak toegepast als 
onderdeel van Reliability Centered Maintenance, d.w.z. onderhoud gericht op het vergroten van de 
betrouwbaarheid van installaties.  
De stappen van een FMECA: 

1. kies een gewenst segmentatieniveau.  
2. stel vast wat de functie is van ieder element.  
3. stel vast wanneer er sprake is van verlies van functie. 
4. benoem de faalmechanismen die leiden tot functieverlies. 
5. benoem de effecten bij dat falen. 
6. beoordeel of het risico acceptabel is (kans x effect). 

 

 
Figuur 1. Voorbeeld Risicomatrix 



	

	

 
 
 
 
Aanpak  
Allereerst moet inzicht verkregen worden in de aard en oorzaken van de ongeplande stilstanden. 

1. Start met een inventarisatie van 3 weken om de exacte scope van het project vast te stellen, 
af te stemmen en te laten accorderen.  

2. Samen met de Maintenance Engineers en alle gebruikers en kennisdragers van de installaties 
hebben we in vijf sessies de FMECA opgesteld vanuit de bestaande risicomatrix. Deze FMECA 
gaf het benodigde inzicht waar EMO risico’s wil beperken en de benodigde onderhoudsacties. 

3. Deze onderhoudsacties zijn ontwikkeld en uitgewerkt in overleg met de Maintenance 
Engineers, Inspecteurs en Monteurs en vervolgens vastgelegd in standaard werkpakketten.  

4. Tegelijkertijd zijn uit veldwerk en storingsanalyses verbeter- en modificatievoorstellen opgesteld. 
5. De werkpakketten zijn geborgd in het Maintenance Management Systeem, Infor EAM.  
6. Om te voldoen aan het risicoprofiel volgens de risicomatrix is voor de aandrijving van de 

platenbanden is een modificatie doorgevoerd (storingsanalyse vanuit Reliability Centered 
Maintenance), tegelijkertijd met een standaardisatie. De aandrijving voldoet daardoor aan de 
benodigde specificaties en er hoeven minder reservedelen op voorraad te zijn. Hetgeen weer 
een besparing is op het werkkapitaal.  

7. We hebben per keer vast omlijnde installatiedelen afzonderlijk aangepakt en afgerond, zodat 
de resultaten voor iedereen snel en duidelijk zichtbaar werden. Het betrof in totaal circa 25 
installatiedelen met 250 werkpakketten. 

 

 
Figuur 2. Voorbeeld van uitgewerkte FMECA 

Resultaten 
In een periode van 15 weken zijn de volgende resultaten bereikt: 
Kennis  FMECA, Preventief programma, modificeren en uniformeren onderdelen (reservedelen 

beheer en uitwisselbaarheid), Standaard werkpakket in MMS, afkeurcriteria, uitgewerkte 
werkpakketten voor kritisch deel van de loskranen. 

Werkwijze  Afgestemde inspectielijsten en vastgelegde looproutes. 
Proces  Structurele terugkoppeling van de inspectieresultaten door de inspecteur naar de 

Maintenance Engineer, zodat deze de nodige onderhoudsacties kan initiëren en daar 
waar nodig de preventieve taken aanpassen.  

Overall  Duurzame stilstandsreductie van 20% tijdens scheepslossing. 
  Door de Maintenance Engineers, Inspecteurs en Monteurs mee te nemen in dit traject 

zijn zij in staat gebleken om voor andere installatiedelen eenzelfde programma uit te 
voeren. Gezamenlijk hebben we een Plan van Aanpak geschreven voor storingsreductie 
op de Wielgravers, welke vervolgens door EMO zelf is uitgevoerd. In nauwe 
samenwerking met de opdrachtgever is daarmee een blijvend resultaat neergezet. 


