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1. CNH Industrial Belgium NV 

 Producten 

Conventional Combines 

Self Propelled Forage Harvesters Large Rectangular Balers 

Rotary Combines 
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De leden van de hiërarchische lijn voeren elk binnen hun bevoegdheid en op hun niveau het beleid van de werkgever met 

betrekking tot het welzijn van de werknemers bij de uitvoering van hun werk uit. Hiertoe hebben zij inzonderheid de volgende 

taken:  

 1° voorstellen en adviezen formuleren aan de werkgever in het kader van het dynamisch risicobeheersingsysteem;  

 2° ongevallen en incidenten die zich op de arbeidsplaats hebben voorgedaan onderzoeken en maatregelen voorstellen 

om dergelijke ongevallen en incidenten te voorkomen;  

 3° een effectieve controle uitoefenen op de arbeidsmiddelen, de collectieve en persoonlijke beschermingsmiddelen en 

de gebruikte stoffen en preparaten teneinde onregelmatighe-den vast te stellen en maatregelen te nemen om hieraan 

een einde te maken;  

 4° opsporen van de problemen van psychosociale aard verbonden aan het werk en waken over de tijdige behandeling 

ervan; 

 5° tijdig het advies inwinnen van de Diensten voor Preventie en Bescherming op het werk;  

 6° controleren of de verdeling van de taken op een zodanige wijze geschiedt dat de ver-schillende taken worden 

uitgevoerd door de werknemers die de daartoe vereiste be-kwaamheid hebben en de vereiste opleiding en instructies 

hebben ontvangen;  

 7° waken over de naleving van de instructies die in toepassing van de wetgeving inzake het welzijn van de werknemers 

bij de uitvoering van hun werk moeten worden verstrekt;  

 8° zich ervan vergewissen dat de werknemers de inlichtingen die zij gekregen hebben in toepassing van de wetgeving 

inzake het welzijn van de werknemers bij de uitvoering van hun werk goed begrijpen en in praktijk brengen;  

 9° het onthaal van elke beginnende werknemer organiseren en een ervaren werknemer aan-duiden die ermee belast is 

deze te begeleiden. Het door de werkgever aangeduid lid van de hiërarchische lijn, belast met het verzekeren van het 

onthaal, tekent onder zijn naam een document waaruit blijkt dat in het kader van zijn taken bedoeld onder 6° en 7° de 

nodige inlichtingen en instructies werden verstrekt met betrekking tot het welzijn op het werk.  
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2. Wetgeving 
De taken van de  hiërarchische lijn; KB van 27 maart 1998  
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3. CNH: World Class Manufacturing 
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Stap 1 

Stap 2 

Stap 3 

Stap 4 

Stap 5 

Stap 6 

Stap 7 

Veiligheidsaudit 
en training 

Zelfstandige 
audits 

Autonome 
veiligheids-
standaarden 

Volledige 
implementatie van  

het WCM 
veiligheidsbeleid. 

Management initiatief 

Reactief Preventief Proactief 

Eigen initiatief 

operator  

Team initiatief 
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3. CNH: World Class Manufacturing 
7 Stappen aanpak 

Opstart Safety pijler  

(op basis S-matrix) 

Team, bord, opleiding, ... 

Analyse van 
ongevallen en  
identificatie van 
basisoorzaken. 

Vastleggen van 
tijdelijke 
veiligheids 
standaarden. 
Oplijsten van 
alle veiligheids-
problemen. 

Voorkomings-
maatregelen en 
horizontale 
expansie naar 
gelijkaardige 
zones. 
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Indeling in zones 
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Veiligheidsbord 
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 0: Voorbereidende activteiten 

Stap 0

Hiërarchische 

lijn

Preventie-

adviseur

Safety 

Ambassador

Team samenstellen P P P

Opleidingsnoden  

definiëren P P P

Training geven P P

Green cross 

dagelijks opvolgen P

Werknemers
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 0: Voorbereidende activteiten 

Team samenstellen 
Opleidingsnoden definiëren + 

training geven 

0

1

2

3

4

5

S-matrix
7 stappen aanpak

Certificatie-audit
Heinrich pyramide

Groen kruis

Masterplan

Topscore

Veiligheidsdagboek

Ongevalsverslag

Bodychart

Mapping

PDCA
CVDB

Effectiviteit
Deployment van…

Kaizen
OPL

SOP

Veiligheidshandboek

Risicoanalyse

SMAT audit…

Audit…

Checklist team leader

TWTTP

Checklist operator

Checklist group…
SMAT audit operator

Onveilige…

Doel Actueel Oorspronkelijk
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PDCA

CVDB
Effectiviteit

Deployment van acties
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OPL

SOP

Veiligheidshandboek
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SMAT audit…

Audit…

Checklist team leader

TWTTP

Checklist operator
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SMAT audit operator
Onveilige…
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7 stappen aanpak
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Masterplan
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Veiligheidsdagboek

Ongevalsverslag
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Mapping

PDCA

CVDB
Effectiviteit

Deployment van acties
Kaizen

OPL

SOP

Veiligheidshandboek

Risicoanalyse

SMAT audit…

Audit…

Checklist team leader

TWTTP

Checklist operator

Checklist group leader

SMAT audit operator
Onveilige…
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S-matrix
7 stappen aanpak

Certificatie-audit

Heinrich pyramide

Groen kruis

Masterplan

Topscore

Veiligheidsdagboek

Ongevalsverslag

Bodychart

Mapping

PDCA

CVDB
Effectiviteit

Deployment van acties
Kaizen

OPL

SOP

Veiligheidshandboek

Risicoanalyse

SMAT audit…

Audit…

Checklist team leader

TWTTP

Checklist operator

Checklist group leader

SMAT audit operator
Onveilige…
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S-matrix
7 stappen aanpak

Certificatie-audit

Heinrich pyramide

Groen kruis

Masterplan

Topscore

Veiligheidsdagboek

Ongevalsverslag

Bodychart

Mapping

PDCA

CVDB
Effectiviteit

Deployment van acties
Kaizen

OPL

SOP

Veiligheidshandboek

Risicoanalyse

SMAT audit…

Audit…

Checklist team leader

TWTTP

Checklist operator

Checklist group leader

SMAT audit operator
Onveilige…

Doel Actueel Oorspronkelijk

Conrieri Patrik Groupsleader Zahed Amir        Safety team

Dhoore Geert        Safety team Vandendriessche Laurenzo         Safety team

De Waele Matthew Teamleader
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Ongeval met werkverlet

Plant: ZedelgemDoel: 0 ongevallen Zone:

Geen ongeval

Augustus

December
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2017Safety Green Cross ~

Medische verzorging

Mei Juni Juli

September Oktober November

Januari Februari Maart
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 0: Voorbereidende activteiten 

Green cross 

aanvullen 
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 1-2: Ongevalsonderzoek 

Stap 1-2

Hiërarchische 

lijn

Preventie-

adviseur

Safety 

Ambassador

Onderzoek 

arbeidsongevallen / 

medische 

verzorgingen

P P P

Bepalen 

grondoorzaak + 

maatregel
P P P

Controle 

effectiviteit 

maatregel
P

Maatregel 

expanderen P

Heïnrich piramide 

opvolgen P

P

P

Werknemers

P
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Nr

1

2

3

4

5

Nr

1

2

3

4

5

Zijn er vergelijkbare situaties binnen dezelfde zone en afdeling? 

Nr

1

2

3

4

5

Afdelings Mgr

Withoeck Bart

Indeling van de Grondoorzaak (kruis aan) 

Grondoorzaak (nummers vb. 2 .4 ): 4,1 Maatregel (letters  vb. C ): B

Voorkomingsmaatregelen / Acties *

Omschrijving actie Door w ie Tegen wanneer

Gesprek met betrokkene ivm risicovolle manipulaties Segaert Chris 24/06/2016

Kaizen tot afw erking 47578868 + ref nrs op plooirobot (te onderzoeken) Vanslembrouck D 30/06/2016

Opvolging doeltreffendheid acties/maatregelen

Zo ja, Omschrijf de acties/maatregelen die zullen worden genomen*: Door w ie Tegen wanneer

Heeft hetzelfde of gelijkaardige incident zich binnen de eigen w erkpost nog voorgedaan?

   → 3 maand na invoering van voorkomingsmaatregelen/acties 

Ontplooiing van voorkomingsmaatregelen/acties 

Zo ja, Omschrijf de acties/maatregelen die zullen worden genomen*: Door w ie Tegen wanneer

Communicatie Routing

Functie Groepsleider Teamleider Saf. Ambass. Safety Mgr ** Plant Mgr **

Naam De Brouw er Marc Segaert Chris Jonckheere Dirk Cool Marleen

Datum 14/06/2016

Lessons Learned  

Kan communicatie van dit probleem andere 

afdelingen helpen om hetzelfde probleem te 

voorkomen ? Kopie aan:

Handtekening

ONVEILIGE TOESTANDONVEILIGE HANDELING

1 Bekw aamheid

Kennis

1.1 Onv oldoende 
training

1.2 Weinig of  geen 

erv aring in de job

6 Gereedschap
Uitrusting                            

Werkomgeving                                                                        

6.1 Niet geschikt

6.2 Gebrekkig 

onderhoud

6.3 Slecht ontwerp

6.4 Onv erwacht in 
werking treden

6.5 Niet-geplande 

kuisactiv iteiten

6.6 Klimatologische 

condities

6.7 Verkeerde 

installatie/

f abricatie

6.8 Onv oldoende 

v erlichting

7 Procedures

Systemen

7.1 Ontbreken v an 
standaard 

procedures

7.2 Niet geschikte 
procedures

7.3 Onduidelijke 

procedures

7.4 Ontbreken v an  

v eiligheids-

v oorschrif ten en-
procedures

7.5 Verkeerde 
collectiev e 

beschermings-

middelen ter 

beschikking gesteld

7.6 Gebruik v an 

collectiev e 

beschermings-
middelen niet 

v oorzien

2 Houding

Gedrag

2.1 Nonchalance

2.2 Verkeerd 

gebruik v an 

collectiev e 
beschermings-

middelen

2.3 Niet respecteren 
v an v eiligheidsregels

2.4 Voor-

geschrev en 
werkv olgorde niet 

gev olgd

2.5 Geen gebruik 

v an PBM

2.6 Dubieus v oorv al

5 Persoonlijke

toestand

5.1 Mentaal gebrek  / 
labiliteit

5.2 Lichamelijk 

gebrek  

5.3 Onder inv loed 

(alcohol, drugs, 

medicatie)

5.4 Familiale 

problemen

5.5 Gezondheids-

problemen

5.6 Onv erwachte 

ziekte

5.7 Persoonlijke 
problemen

4 Voorzorg

Aandacht

4.1 Geen aandacht

4.2 Niet-geplande 

operaties

4.3 Misv erstand

4.4 Verkeerd 

gebruik v an PBM -
niet opzettelijk 

3 Management

B. FI, Kaizen, 
v erbeteractiv iteiten, 

enz.

B. FI, Kaizen, 
v erbeter-activ iteiten, 

enz.

C. Gesprek/ 
communicatie

A. Training

D. Disciplinaire actie

A. Training/OPL

B. FI, Kaizen, 
v erbeter-activ iteiten, 

enz.

B.  FI, Kaizen, 
v erbeter-activ iteiten, 

enz.

C. Gesprek/ 
communicatie

A. Training/OPL

E. Onderhoud/
Gereedschap

A. Training/OPL B. FI, Kaizen, 
v erbeter-activ iteiten, 

enz.

A. Training/OPL

D. Disciplinaire actie

Ja Nee

Ja Nee

MBU1

PL Eng

3.1 Ontbreken v an 
training
3.2 Na gev en v an 

training/instructie niet 
nagegaan of  deze 
toegepast wordt

3.3 Leiding weet dat 
operator f y s. niet 

geschikt is v oor dit 

werk
3.4 Geen PBM  

beschikbaar 
3.5 Geschikte PBM 

niet beschikbaar 
gesteld

3.6 Leiding weet niet

dat man f y s. niet 
geschikt is v oor dit 

werk
3.7 Geen onderhoud 

uitgev oerd
3.8 Kuiscy clus niet 

nageleef d

3.9 Geen aandacht 

v oor procedures en  

v oorschrif ten

MBU2D MBU2PW MBU3 MBU4 MBU5

PP&C Wareh & IL Ship.ENG
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 1-2: Ongevalsonderzoek 

Return to Work  

Gesprek 

VEILIGHEIDSHANDBOEK Item:

ZEDELGEM MANUFACTURING Datum:

\\cnh2\zed\Common\Prevent\CVDB\Bijlagen

W ELKE  (welk soort actie wordt uitgevoerd):

Zo neen

 opnemen

Nr

1

2

Grondoorzaak: (tekst)

Naam van het slachtoffer* Werk Nr* Area   /   Machine   /   Werkpost*:

5156 22221.13.1

Ref. ISSE:

Functie Slachtoffer Verslag opgemaakt door* : Datum & Uur *:Shift                                                                                 

Operator Segaert Chris 14/06/2016 0:30

Som alle feiten op* (door middel van de 5 W+ 1H)  

W A T  (aard en lichaamsdeel): re midden gekneusd (pletfraktuur)
W A N N EER  (heeft het incident zich voorgedaan, 

begin/einde van shift, tijdens lunchpauze,...): tijdens run (47578868 oper 95)
W A A R  (wordt de job uitgeoefend? Bijv. werkplaats, 

machine,...): MBU2 plw plooibank

W IE (wie voert de job uit?): Jurgen met helper

plooien van onderdelen

H OE (is het gebeurd): tijdens ronddraaien van stuk

Foto/Schets Duid verw onding aan

Duid de aard van de verw onding aan:

Bijkomende Informatie

Droeg de persoon de verplichte persoonlijke beschermingsmiddelen?

Zijn er Standaard Operatie Procedures (SOP) voor deze taak Veiligheidsbril:

Anciënniteit in de uitgevoerde job (van het ongeval)?  >10 jaar

Segaert C

                                                     Datum laatste toelichting: Veiligheidsschoenen:

Zijn Standaard Operatie Procedures (SOP) voor deze taak gevolgd?          Specif ieke PBM's:

Feitenboom (feiten, die mogelijks geleid hebben tot dit ongeval, in een logische & chronologische volgorde plaatsen) 

Handschoenen:

Werd dit risico opgenomen in de risicoanalyse ?
Omschrijf  de specif ieke PBM's (bijv. MRO-code): CE PBM 130

Analyse van de grondoorzaak (door middel van de 5 Whys)  

Onmiddellijke en / of Voorlopige Acties ?* (onmiddellijk na ongeval)

Omschrijving actie Door w ie Tegen wanneer

Naar ziekenhuis voor verzorging

grijpt ws te vroeg naar stuk (risicovolle manipulatie)

Meteen

Waarom? 

Waarom?  

Feit:

Waarom? 

kneuzing re-middenvinger

Waarom?

Waarom?

ZS0001

4/05/2016

ronddraaien van stuk met helper

om te positioneren voor het geven van plooi 2

knellen tss onderdelen

Titel: SEWO  (Ongev.verslag) Link om SEWO in op te slaan:

gekneld tss af te werken stuk en stapel nog te bewerken stukken

Breuk Pijnscheut Kneuzing Brand-/schaafwonde

Snij-/steekwonde Overbelasting Verrekking,verstuiking Vreemd voorwerp

Ja Neen Te onderzoeken NVT

Ja Neen Te onderzoeken NVT

Ja Neen Te onderzoeken NVT

Medische verzorging

Ongeval met werkverlet

Man Vrouw

Vast Tijdel. Uitzendkr.

V L N D WE

Ja Neen

Ja Neen NVT

Bijna-ongeval

Ja Neen

A: Risico op ongeval met werkverlet > 30 dagen

B: Risico op ongeval met werkverlet < 30 dagen

C: Risico op medische verzorging

Categorie:

Ja Neen Te onderzoeken NVT

geven van plooi 1 ronddraaien stuk 
met helper

hand operator  
raakt gekneld

Kneuzing 
(pletfraktuuer) re-
middenvinger

Onderzoek arbeidsongevallen / medische verzorgingen 
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 1-2: Ongevalsonderzoek 

Onderzoek arbeidsongevallen / medische verzorgingen 

Geen Enkel Geen DE RIDDER WIM 01/10/2015 01/10/2015

Expansie Zone Verantwoordelijke Plandatum Uitvoeringsdatum Opmerkingen

  DE RIDDER WIM 06/09/2015

ACT - Expansie Plan

CHECK - Objectief bereikt

OK Nagezien door Datum Opmerkingen

Opmerkingen

61 Niet geschikt Enerpac voorzien voor inpersen 

glijlagers ipv inslaan

NAEYAERT LODE 27/03/2015 06/05/2015 In dienst gesteld door preventiedienst op 

29/04/2015

Tijdelijke maatregel Betrokkene naar medische dienst gestuurd ter verzorging.

DO - Actieplan

Hoofdoorzaak Actie Verantwoordelijke Plandatum Uitvoeringsdat

um

WHY 3
Het ingediende verbetervoorstel van 22/04/2013 was nog niet 

ingevoerd

WHY 4 -

WHY 5 -

HOE
Tijdens het inslaan van de glijlagers met koperen hamer van 

3kg kreeg betrokkene een pijnscheut in zijn arm

WHY 1 De hamer is veel te zwaar om de glijlagers in te slaan

WHY 2 Een hamer is geen geschikte tool voor deze activiteiten

WAAR Voormontagetr. hoofdlijn / CSX / 8052

WIE Monteerder; Routine

WELKE Inkloppen lager met hamer

WANNEER maandagmorgenTime :08:20:00 6 Gereedschap/uitrusting 61 Niet geschikt Enerpac te voorzien

WAT 13 Verrekking, verstuiking - 46 rechter onderarm Hoofdoorzaak Hoofdoorzaak Actie OK

Onveilige 

to estand

 

Onveilige 

handeling

 

PLAN – 5W + 1H – Lijst van mogelijke oorzaken

Ongeval  

M edische 

verzo rging

 

B ijna Ongeval  

Datum Betrokkene
Ernst ig o ngeval 

(>30 d)

 

41077 BG00 UO0001 0003 S40 2 f25418b - COOL MARLEEN 16/02/2015 BROUCKE PETER

OngevalSafety Root cause Analyse

D o delijk  o ngeval  ID Plant OU Werkplaats 

Team

Shift Invuller

14

64

3

46

7

61

15Competence/Knowledge

Attitude/Behavior

Management

Precautions/Attention

Personal Conditions

Tool/Equipments

Procedures/Systems

Grondoorzaak 

Maatregel / grondoorzaak 
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3. CNH: World Class Manufacturing  
Stap 1-2: Ongevalsonderzoek 

Grondoorzaak: OT 

CREATED BY

DATE

REWORK COST

MATERIAL HANDLING/LOGISTICS x

x MANPOWER x

x

Time (sec)

Time (sec)

# PIECES 14 PIECE COST [€] TOTAL COST

# PIECES 10 PIECE COST [€] TOTAL COST

YES NO

x

INTERNAL QUALITY

EPM INFO STATUS

Rejected Plant

1975

Plant Approved

Zedelgem

PART NUMBER

Combine

EXTERNAL QUALITY

INTERNAL IDEA

DATE

BENCHMARKING CRB Approved

72
HPV Impact                           

(€/unit)
€ 2,20

SAFETY

EQUIPMENT COST

B/C 3,89

Material Impact

(€/unit)
€ 1,69

VERIFIED BY

PRODUCTION UNIT Combine 26/04/2016

MFG PROCESS Assembly

RISK ANALYSE

Business Case Complete Rejected CRB

PART NUMBER DESCRIPTION

ORIGIN

NAME
STANDARDISATION

M
A

TE
R

IA
L

BEFORE

AFTER

EXPANSION

PRODUCT/PART

PRODUCT LINE

IMPACT
Rejection Reason

PLANT

MODEL DESCRIPTION

CX/CR

MODEL CODE

Brecht Rommel

EPM Information No.

CX/CR

AREA

QUALITY

ERGONOMICS

PROBLEM SOLUTION

264

HPV Impact         

   (Δ Time per unit)

Is it possible to use a standardized feeder fixation connection over alle the combine machines?

Description of issue

Standardize the header cylinder/feeder fixation with the CX FS and CR machines

H
PV

BEFORE

Checklist Question

Description of solution

The CX midrange combine uses a header cylinder/feeder connection principle with slotted spring pins. This takes more assembly 

time, assembly parts and it's also a assembly with higher safety risks

AFTER

336

Standardize fixation principle with CX FS and CR:

• Standardize piston pin shape

• Use a bolt fixation instead of slotted spring pins

• Elimination of line unbalance (= 1,2')

• Reduction of partnumbers and assembly parts

CX Midrange: Header cylinder/feeder connection
- Avoid slotted spring pins 

=> Safety issues (yearly interventions)
- Standardize piston pin for all CX midrange combines 

=> Part number reduction
- Standardize and reduce the use of bushings

=> Less assembly parts

Effectiviteit 

Expansie 

Plant:

Datum:
Basiskennis/Werkwijze Probleem Verbetering

Datum Training:

Trainer:

Werknemer:

One Point Lesson (OPL)

   Zedelgem Afdeling: MBU 4

2699

Veiligheid Product Ref. :

Opgesteld door: Strubbe Franky

Datum laatste update: Goedgekeurd door: Cool Marleen

04/05/2016 OPL nr:

Spanhulzen inbrengen met bikhamer WCM Ref. : SAF

XXX

Spanhulzen inkloppen met ijzeren hamer

GEVAAR VOOR WEGVLIEGENDE SPLINTERS

Spanhulzen inbrengen met bikhamer 

VEILIGE MANIER INBRENGEN SPANHULZEN

Aan te vragen via teamleader 

    Maatregel: Kaizen 

Date
MPInfo 

name

Creator MP nr.

LINE OP. MACHINE

alg alg alg

x

Step2

Cost Benefit

+/- 500€ safety

Manufacturing Engineering Office
B/C

Attachments

Department: Uit BP

EEM QUESTIONS

STEP:

Bij aankoop van een heftafel die ingebouwd zit in de vloer moet er een afscherming (gordijn) voorzien worden. Zo kan er geen materiaal of personen in de put terecht komen.

ZEDELGEM

10/05/2016 ZED_EUR_YEAR_NBR

Maintenance Prevention Information
Boucquez Nico 428

233

PLANT COMPONENT COMPONENT SUPPLIEROperative Unit MACHINE SUPPLIER

STEP 5 - INSTALLATION

STEP 2 - BASIC DESIGN

STEP 3 - DETAILED DESIGN STEP 7 - INITIAL FLOW

Persluchtaansluitingen

IMPACT Safety

STEP 4 - MANUFACTURING

PROBLEM SOLUTION

STANDARDIZATION / POSSIBLE 

EXPANSION

SOURC

E

 PILLAR

EEM
EEM STEP 

FOUND

 STEP 1 - PLANNING

STEP 6 - TRIAL RUN

All Assembly Logistics Machining Paint Press & Shear Stamping WeldingFinishing

Risico's huidig ontwerp:
Bij gerbruik van een hamer bestaat de kans dat een metaalspaander  van de spanhuis wegspringt en in 
de arm terecht komt.

Door een bikhamer te gebruiken is de kans dat een spaander van de spanhuis wegspringt nihil.
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 3: Vastleggen standaarden + risicoanalyses 

Stap 3

Hiërarchische 

lijn

Preventie-

adviseur

Safety 

Ambassador

Opmaak risico-

analyses P P P

Reduceren grootste 

risico's P

Vastleggen 

standaarden P P P

Heïnrich piramide 

opvolgen P

P

Werknemers
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 3: Vastleggen standaarden + risicoanalyses 

Opmaak risicoanalyses 
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N
r. 1 2 3 4 5 6 7 8 9 1
0

1
1

1
2

1
3

1
4

Cat. Mogelijke gevaren Beschrijving van het risico Code

Stoten tegen, va l len over obstakels  op de werkvloer A 1 1 1 1

Uitgl i jden, va l len a ls  gevolg van verschi l lende niveaus ,   

va l len ti jdens  activi tei ten die gel i jkti jdig ui tgevoerd worden
B 2 2 2 2 2 2 2

Brandbaar materiaa l , open vlam, ... C

Val lende objecten D 1

Toegankel i jkheid van blusmiddelen, vluchtwegen voor 

evacuatie,  interventiemateriaa l , ...
E

02 Gebouw en terreinen Lay-out van het gebouw F

Onvoldoende verl ichting G

Slecht kl imaat, tocht of s lecht weer H

Microkl imaat I

Ongeval J

Overreden K

Ontsporing L

Fietsers M

Logis tieke trein (oa  karren, ...) N 1

Trekker van de logis tieke trein O

Het gebruik van heftruck en of ander rol lend materiaa l P

Gebruik Q

Toestand, gebreken R

07 Hefapparatuur
Het gebruik van hef- (l i ften, l ieren, kranen, takels , elektrische 

pal lettrucks , hi js -en hefgereedschappen)
S

08
Hulpmiddelen of gereedschap 

onder druk

Aanwezigheid en gebruik van handgereedschap / 

gereedschappen onder druk
T

U 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

U' 1 1 1 1 1 1 1

Aanwezigheid van netwerken en apparatuur voor de 

dis tributie van media  (gassen en vloeis toffen; thermische 

apparatuur)

V

Gebruik van dis tributie apparatuur W

Direct contact met elementen in spanning X

Indirect contact met elementen die op spanning s taan in het 

geval  van fa len
Y

Elektrostatische fenomenen Z

Thermische s tra l ing of andere verschi jnselen a ls  de projectie 

van gesmolten deeltjes , en chemische effecten van 

korts lui ting fouten, overbelasting, etc.

AA

Overmatige inspanningen a ls  gevolg van manueel  hanteren 

van lasten
AB

Overbelasting biomechanische lumbale wervelkolom AC

Overbelasting biomechanische bovenste ledematen AD

Slechte pos i tie AE

13 Computers  en toebehoren Gebruik van de computer-terminals  en toebehoren AF

15
Kankerverwekkende en 

mutagene producten

Aanwezigheid van kankerverwekkende en / of mutagene 

s toffen op het werk
AI

16 Biologische agentia
Contact of blootstel l ing aan biologisch of microbiologisch 

vi russen, bacteriën of schimmels
AJ

Schade van het gehoor AK

Geen gesprek mogel i jk AL 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2

Verl ies  van aandacht AM

Schrikreacktie AN

Vibratie hand / arm: gebruik pers luchtpis tool  >2,5h/d, 

batteri jpis tool  >0,5h/d, hamer, …
AO

Tri l l ingen op het l i chaam AP

Elektromagnetische verschi jnselen AQ

Effecten op medische hulpmiddelen (bv. pacemaker, ...) AR

20 Kunstmatige optische s tra l ing
Oppervlakkig optische s tra l ing (infrarood, ul traviolet l i cht, 

laser)
AS

21 Ioniserende s tra l ing Ioniserende s tra l ing (RX, radon, etc.) AT

22 Explos ieve atmosfeer
Werken/aanwezigheid van explos ieven of explos ieve 

atmosferen
AU

23 Werken/verplaatsen in de Val len van hoogte (> 2 meter) AV
Verschi l  in ges lacht AW

Verschi l  in leefti jd of fys ieke paraatheid AX

Verschi l  van afkomst en rel igie AY

Verschi l  van de taa l AZ

Geïsoleerde werkzaamheden BA

Niet optimale verdel ing van de pauzes BB

25 Bezoekers Aanwezigheid van de bezoekers BC

26 Fys ische agentia
Aanwezigheid van Infrasonic, ul trageluid, atmosferische 

hyperbare
BD

27 Vloeis toffen, s tof of andere Hoge druk vloeis toffen, s tof of andere substans ies BE

Gebruik van open vuur BF

In contact komt met warm / koud onderdelen / dampen BG

Branden van verspreide deeltjes  (gensters ) BH

Onderdelen, werktuigen en 

gereedschappen
09 Sni jden, s toten, knel len, s lagen, s teken  door gebruik

Werkpost risicoanalyse

 

03 Mil ieu

01 Werkpost gerelateerde

04
Interne en externe ri jweg 

condities

06
Vast opgestelde machine 

ui trusting

05 Transport

10 Distributie-apparatuur

11 Elektrici tei t

12
Ergonomie: enkel  voor niet 

routine, voor routine zie MURI

14 Chemische agentia

Worden er chemica l iën gebruikt op de werkpost AG

Contact, branden of inhalatie van agress ieve vloeis toffen, 

schadel i jke, gas , nevel , rook en s tof, vezels , oxiderend.
AH

Lawaai

18 Tri l l ingen

17

19 Electromagnetisch

24 Werkorganisatie

28 Thermisch

Afdeling: ..............................................

Werkpost: ...........................................

Uitgevoerd door:

.............................................................

.............................................................

Namen operatoren:

.............................................................

.............................................................

Datum: ................................................

Risicocode invullen + vakje inkleuren 
volgens onderstaande tabel

Gescheiden kolom voor "routine" en 
"niet-routine taak"

Risicogrootte Prioriteitscode

Minder of gel i jk aan 20 1

Meer dan 20 tot 70 2

Meer dan 70 tot 200 3

Meer dan 200 4

Volgnummer + korte taakomschrijving

Afdeling:
MBU 4 - Repair Kurt David

Werkpost:
Repairstand dorssectie pag. 1

Uitgevoerd door:
Delrue Jean-Claude 

Namen operatoren:
Govaere Peter

Datum:
26/06/2015

20.000 risico’s geïdentificeerd 

> 100 leidinggevenden opgeleid 
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2
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2
7

Cat Mogelijke gevaren Beschrijving van het risico Code

Stoten tegen, va l len over obstakels  op de werkvloer A 2

Brandend materiaa l C

Val lende objecten D 2

Toegankel i jkheid van vluchtwegen voor evacuatie E

02 Gebouw en terreinen Lay-out van het gebouw F

Onvoldoende verl ichting G

Slecht kl imaat of s lecht weer H

Microkl imaat I

Ongeval J 2 2 2 2 2 2 2 2 2

Overreden K

Ontsporing L

Fietsers M

Logis tieke trein (oa  karren, ...) N 2 1 1

Trekker van de logis tieke trein O

Het gebruik van heftruck en of ander rol lend materiaa l P

Gebruik Q 1

Toestand, gebreken R

Gebruik van dis tributie apparatuur W

Direct contact met elementen in spanning X

Elektrostatische fenomenen Z

Overbelasting biomechanische lumbale wervelkolom AC

Overbelasting biomechanische bovenste ledematen AD

Slechte pos i tie AE

13 Computers  en toebehoren Gebruik van de computer-terminals  en toebehoren AF

Schade van het gehoor AK

Geen gesprek mogel i jk AL

Verl ies  van aandacht AM 2 2 2 2 2 2 2 2 2

Schrikreacktie AN

Tri l l ingen op het l i chaam AP

Elektromagnetische verschi jnselen AQ

Effecten op medische hulpmiddelen (bv. pacemaker, ...) AR

20 Kunstmatige optische s tra l ing
Oppervlakkig optische s tra l ing (infrarood, ul traviolet l i cht, 

laser)
AS

21 Ioniserende s tra l ing Ioniserende s tra l ing (RX, radon, etc.) AT

22 Explos ieve atmosfeer
Werken/aanwezigheid van explos ieven of explos ieve 

atmosferen
AU

23
Werken/verplaatsen in de 

hoogte
Val len van hoogte (> 2 meter) AV

Verschi l  in ges lacht AW

Verschi l  in leefti jd AX

Verschi l  van afkomst en rel igie AY

Verschi l  van de taa l AZ

Geïsoleerde werkzaamheden BA

Niet optimale verdel ing van de pauzes BB

25 Bezoekers Aanwezigheid van de bezoekers BC

26 Fys ische agentia
Aanwezigheid van Infrasonic, ul trageluid, atmosferische 

hyperbare
BD

27 Vloeis toffen, s tof of andere Hoge druk vloeis toffen, s tof of andere substans ies BE

Gebruik van open vuur BF

In contact komt met warm / koud onderdelen / dampen BG

Branden van verspreide deeltjes  (gensters ) BH

03 Mil ieu

14 Chemische agentia

Dis tributie-apparatuur

 

01 Werkpost gerelateerde

12
Ergonomie: enkel  voor niet 

routine, voor routine zie MURI

06
Vast opgestelde machine 

ui trusting

05 Transport

04
Interne en externe ri jweg 

condities

10

Thermisch

19 Electromagnetisch

24 Werkorganisatie

28

18 Tri l l ingen

17 Lawaai

Overmatige inspanningen a ls  gevolg van manueel  hanteren 

van lasten

B 1 3 2

07 Hefapparatuur S

2

08
Hulpmiddelen of gereedschap 

onder druk
T

Aanwezigheid van netwerken en apparatuur voor de 

dis tributie van media  (gassen en vloeis toffen; thermische 

apparatuur)

V

Het gebruik van hef- (l i ften, l ieren, kranen, takels , elektrische 

pal lettrucks , hi js -en hefgereedschappen)

Uitgl i jden, va l len a ls  gevolg van verschi l lende niveaus , va l len 

ti jdens  activi tei ten die gel i jkti jdig ui tgevoerd worden

Indirect contact met elementen die op spanning s taan in het 

geval  van fa len
Y

2

Aanwezigheid en gebruik van handgereedschap / 

gereedschappen onder druk

Thermische s tra l ing of andere verschi jnselen a ls  de projectie 

van gesmolten deeltjes , en chemische effecten van 

korts lui ting fouten, overbelasting, etc.

AA

Worden er chemica l iën gebruikt op de werkpost (zo ja , 

vermeld in de excel  l i js t)
AG 1

AB

Contact, branden of inhalatie van agress ieve vloeis toffen, 

schadel i jke, gas , nevel , rook en s tof, vezels , oxiderend.
AH

15
Kankerverwekkende en 

mutagene producten

Aanwezigheid van kankerverwekkende en / of mutagene 

s toffen op het werk
AI

16 Biologische agentia
Contact of blootstel l ing aan biologisch of microbiologisch 

vi russen of bacteriën
AJ

Vibratie hand / arm: gebruik pers luchtpis tool  >2,5h/d, 

batteri jpis tool  >0,5h/d, hamer, …
AO 1

Elektrici tei t11

09
Onderdelen, werktuigen en 

gereedschappen
Sni jden, s toten, knel len, s lagen  door gebruik U

Afdeling: MBU4 - Motorlijn

Werkpost: Stand 9

Uitgevoerd door:
D. Pollet - M. Cool

Namen operatoren:
S. Cloet - P. Vanneste

Datum: 17-12-2014

Risicocode invullen + vakje inkleuren 
volgens onderstaande tabel

Aankruisen in geval van 
niet-routine taak

Risicogrootte Prioriteitscode

Minder of gel i jk aan 20 1

Meer dan 20 tot 70 2

Meer dan 70 tot 200 3

Meer dan 200 4

Volgnummer + korte taakomschrijving

19 

3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 3: Vastleggen standaarden + risicoanalyses 

 

   Effectiviteit 

Expansie 

Risk 
level 

Low 
risk 

Mode
rate 
risk 

3 High 
risk 

Sever
e risk 

Risk 
level 

1 Low 
risk 

Mode
rate 
risk 

High 
risk 

Sever
e risk 

OT: Opstap te hoog (=56cm) 

Bijkomende opstap =  28 cm 

Date
MPInfo 

name

Creator Phone

LINE OP. MACHINE

zone 30 All alle machines NA

X

Step3

Cost Benefit

NA

COMPONENT

Strubbe Fra nky

9/06/2015

STEP 5 - INSTALLATION

STEP 6 - TRIAL RUN

MACHINE SUPPLIER

EEM QUESTIONS

STEP:

Detailed design

NA

402

3521

Maintenance Prevention Information

COMPONENT SUPPLIERPLANT

ZEDELGEM

Operative Unit

Mbu 4

B/C

SOURC

E

 PILLAR

SAF

PROBLEM SOLUTION

AttachmentsManufacturing Engineering Office

STANDARDIZATION / POSSIBLE 

EXPANSION

Department:

IMPACT safety
STEP 7 - INITIAL FLOW

EEM STEP 

FOUND

 STEP 1 - PLANNING

STEP 2 - BASIC DESIGN

STEP 3 - DETAILED DESIGN

STEP 4 - MANUFACTURING

1 2 3 4

All Assembly Logistics Machining Paint Press & Shear Stamping WeldingFinishing

Probleem: Opstap veel te hoog om de montage kar te bestijgen.
Verbetering: Extra trede voorzien om montage kar te bestijgen. Let wel! 
is inklapbaar om verdere risico's weg te nemen.
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 3: Vastleggen standaarden + risicoanalyses 

Vastleggen standaarden 

Plant:

Datum:
  Basiskennis/Werkwijze   Probleem   Verbetering

Datum Training: 11/06/2015

Trainer:

Werknemer: iedereen

OPL nr:
  Veiligheid

WCM Ref. :

stapelmateriaal

DERDAELE Tonio

Datum laatste update: 11/06/2015  Goedgekeurd door: Wim De Molder - Marleen Cool - Teamleaders OU welding

11/06/2015

Product Ref. :

Veilige én ergonomische werkwijze voor het optillen/verplaatsen van een tussenstatief MET en ZONDER pootjes

Opgesteld door: 

Tonio Derdaele

One Point Lesson (OPL)

   Zedelgem Afdeling: Ganse plant !

2181

XX

Problemen met lege batterijen omloopkarrenOK NIET OK

Aanleiding OPL:
Arbeidsongeval met werkverlet in OU welding (mei 2015 )  

Ernst => gebroken vinger + open wonde

Algemene regel:
altijd met 2 personen een 
tussenstatief optillen/verplaatsen

Tussenstatief ZONDER 
pootjes
plaats de handen juist onder de 

Tussenstatief MET pootjes
plaats de handen op de dwarsbalk 
(bij voorkeur korte zijde) van het 
statief bij optillen/verplaatsen 
ofwel 
plaats de handen juist onder de 
schelpen (zoals op bovenstaande 
foto)

Tussenstatief MET pootjes
plaats de handen NOOIT onder de 
pootjes van het statief bij 
optillen/verplaatsen

Tussenstatief ZONDER pootjes
plaats de handen NOOIT op de 
dwarsbalken van het statief bij 
optillen/verplaatsen. 
Vooral bij het plaatsen van dergelijk 
statief op een metalen bak is er een 
hoog risico op klemming/breuk van 
de vingers !
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 4: Veiligheidsaudit + training 

Stap 4

Hiërarchische 

lijn

Preventie-

adviseur

Safety 

Ambassador

SMAT's P P P

Toepassen van 

TWTTP P

Safety Expert audits P P P

Heïnrich piramide 

opvolgen P

Werknemers

P

P
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Categorie

veilig onveilig positief negatief

Categorie

Categorie

4) Welke acties zijn volgens jou nodig om deze onveilige handeling te voorkomen?

5) Wat doe je indien je veiligheidsrisico's ontdekt?

ANDERE:

6) Hoe sensibiliseer je andere werknemers om risico's te voorkomen die jij ontdekt?

TE STELLEN VRAGEN AAN OPERATORS BIJ ONVEILIGE HANDELINGEN (TWTTP)

1) Ken je de veiligheidsstandaarden en PBM vereisten voor jouw job?

2) Ben je in staat om de veiligheidsstandaarden en PBM vereisten te volgen? Wordt je verhinderd om deze 

afspraken te volgen?

3) Indien je de veiligheidsstandaarden kent, waarom volg je deze dan niet?

Auditor: Datum:

C) ONVEILIG GEDRAG (handeling): onachtzaamheid, geen aandacht, niet volgen van 

procedures,…

D) PERSOONLIJKE BESCHERMINGSMIDDELEN (handeling): onvoldoende 

bescherming van ogen, hoofd, handen, lichaam, …

F) REACTIE VAN DE MENSEN (handeling): staan open voor verbeteringen, zijn pro-

actief

Aantal geauditeerde personen: Aantal auditors:

Geauditeerden (functies)
Handelingen* Reacties op auditor**

Aanvangstijd van de audit: B) POSITIE VAN PERSONEN (toestand): ergonomisch risico, contact met hete 

delen,…

E) GEREEDSCHAP EN UITRUSTINGEN (toestand): laten veilig werken toe en worden 

correct gebruikt

A) WERKPLAATS (toestand): orde en netheid, vluchtroute, brandblusser, geluid,…

Geauditeerde zone: Aantal geauditeerde werkposten:

Einde van de audit:

SAFETY MANAGEMENT AUDIT TRAINING (SMAT)

Negatieve handelingen en waargenomen toestanden***

VERGEET DE MEDEWERKERS NIET TE DANKEN VOOR DE TIJD DIE MET JOU HEBBEN 

DOORGEBRACHT EN VERZEKER ZE DAT HUN AANBEVELINGEN ZO VLUG MOGELIJK ZULLEN 

GEËVALUEERD WORDEN

Positieve handelingen en waargenomen toestanden***
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 4: Veiligheidsaudit + training 

SGM

Zone S Jan Feb Mrt Apr Mei Jun Jul Sep Oct Nov Dec 2016

AA0 Rotor S43 21 12 27/sep

AA1 Graantank S32 2 26 11/okt

AA2 Tractie S45 25 13 25/okt

AA3 Baler zone 1 S12 2 3 8/nov

AA4 Motor S39 21 13 22/nov

AA5 Laadzone EDS S17 20 17 17 21 25 16 6/dec

A01 Hfln stand 14-20 S35 26 2 1 27 25 6/jul 2/feb

A02 Plooibanken + verzending S48 6 19 10 13 11 15 2/feb

A03 Baler repair S10 12 11 8 12 10 15 1/mrt

A04 Lasserij zone 3115-3139 (BA) S02 23/feb 12 8 19 15/jun 9 15/mrt

A05 Lasserij zone 3104-3114 (JD) S03 12 27/apr 29 18 * 28 15/mrt

A06 Hfln stand 1-4 S31 18 3 8 5 27/apr 7 31/mrt

A07 Lasserij hakselaar S07 27 * 15 * 21/jun 9 20/jun

A08 Lasserij 20-21-23 S04 2/feb 18 7/jun 18 4 1 19/apr

A09 Onderhoud partsmaking S01 22 25 16 15 5/jul 9 10/mei

A10 Centraal magazijn geb 39 S25 20 18 18 25 11 27 23/mei

A11 Lasers, persen en platenmagazijn S49 13 3 2 6 9 19 13/apr

A12 Loszone EDS S19

A13 Interplant S29

A14 Ombouw en repair combines S33

A15 Lasserij baler S05

B01 EDS S23

B02 Eindmontage + losbuis (Tavernier) S34

B03 Touch Up + carwash S18

B04 FR zone 2 S13

B05 Hfln stand 9-13 S38

B06 Low Bake Paint S20

B07 Draaierij zone B S47 29 28 25 18 20 20/dec

B08 Lasserij stukwerk S06

C01 FR zone 1 S15 17/mrt 4 11 22 12 9 TBD

C02 Baler zone 2 S11 17/mrt 2 1 5 3 7 TBD

C03 Draaierij zone A + cementage S46

C04 Hfln stand 5-8 S40 14 4 15 12 20 15 5/jul

C05 FR zone 3 S14

C06 Gereedschappen S51

C07 Maintenance Weld., Paint & Ass. S52

C08 Poederschilderij S21

C09 Strokap + cabine + VM achterlicht S36

C10 Baler zone 3 S09 12 8/mrt 7 14 10 15 TBD

C11 Dors- en schuddersectie S27 19 16 24 21 20 15 21/jun

C12 Repair in line S30

C13 Centraal onderhoud S50

C14 FR Repair S16

C15 QA Hoofdmontage S44

C16 Linefeeding external en MLW S41

C17 Magazijn geb 30 S26 18 13 8/jul 14 TBD

C18 Crating S28

C19 Baler Frame Paint S22

C20 Hydrauliek S37

C21 Linefeeding internal en kanban S42 14 TBD

C22 QA Algemeen S08

Totaal aantal SMATs uitgevoerd 213 19 20 19 21 19 21 13

Aantal uit te voeren SMATs 213 19 21 19 22 20 21 13

Percentage uitgevoerd #### 100% 95% 100% 95% 95% 100% 100%

Department Head / OUM

0

6/jul

6/jul

5/jul

1/jun

12/jul

13/jul

9

14/jul

6/jul

13/jul

Maandelijks > 30 SMAT’s 

SMAT = Safety Management Audit Training 
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 4: Veiligheidsaudit + training 

Kaizen 

Onveilige handeling 

Effectiviteit 

Expansie 
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 4: Veiligheidsaudit + training 

Maandelijks > 30  Safety  

Expert Audits 

Safety Expert Audit 

Zone: Baler Zone 1 perszone Opm. NB; JV; DB; LD Datum: Opm.

Item Max Applic. Audit Item Max Applic. Audit

SAFETY MANAGEMENT (veiligheidsbord) GEVAARLIJKE STOFFEN & PREPARATEN/IND. HYGIENE

Veiligheidsinformatie hangt uit en is duidelijk zichtbaar 3 0 0 Oogdouche/nooddouche werkt en is proper 3 3 3

SMAT Audits en andere audits uitgevoerd zoals gepland 3 0 0 Zijn spill kits beschikbaar? 3 3 3

Activiteitsbord up to date? 3 0 0 Voldoende ventilatie/goede algemene luchtkwaliteit 3 3 3

Meldingsformulieren OH/OT/BO beschikbaar? 3 0 0 Gevaarlijke stoffen en preparaten correct opgeslagen 3 3 3

100% implementatie van maatregelen nav ongevalsonderzoek 3 0 0 Perslucht-/gasflessen vastgemaakt en veilig 3 0 0

SOP/OPL beschikbaar en toegepast 3 0 0 Enkel goedgekeurde containers (kunnen) worden gebruikt 3 3 3

Totaal 18 0 0

Een overzicht met de aanwezige gevaarlijke stoffen en 

preparaten  alsook de veiligheidsinformatie is beschikbaar. 3 3 3

VEILIGE BEWEGING VAN MATERIAAL/PERSONEN Besloten ruimtes zijn geïndentificeerd en veilig 3 0 0

Documentatie van vorkliftchauffeur 3 0 0

Voert de vorkliftchauffeur zijn dagelijkse checks uit? 3 0 0 Totaal 24 18 18

Stapelmateriaal en rekken in goede staat? 3 3 3 MACHINE VEILIGHEID

Worden palletten gebruikt waarvoor ze dienen? 3 3 3

Voetgangerspaden en gangen in goede staat en vrije doorgang? 3 3 3 Machines en uitrusting zijn goed beveiligd 3 0 0

Noodsignalisatie hangt uit ((nood)uitgangen, evacuatie, ...))? 3 3 3 Elektrische kasten en panelen zijn gesloten 3 3 3

Takels, kranen, touwen, haken, kettingen gebruikt en gecheckt? 3 3 3 Toegang is beveiligd (m.b.v. lichtscherm, deurcontact,…) 3 0 0

Mobiele apparatuur is veilig 3 0 0

Totaal 21 15 15 Waar nodig zijn onderhoudschecks uitgevoerd 3 0 0

HOUSEKEEPING/5S

Gereedschappen, Materiaal & Uitrusting op voorziene plaats 3 3 1 1)

Zone vrij van glij/struikelgevaar (olie, bouten, enz.) 3 3 3 Totaal 15 3 3

Zijn kabels, slangen, enz. van de vloer? 3 3 0 2) LOCK OUT/TAG OUT

Totaal 9 9 4 Geen permanent gebruik van verlengkabel 3 3 3

WERKEN OP HOOGTE/VALBESCHERMING Bewijs van training/heropfrissing 3 0 0

Vereisen de activiteiten dat medewerkers op grote hoogte

(> 2m) dienen te werken ? 3 0
Lock off/Lock out borden zijn opgehangen

3 0 0

Worden de betrokken werknemers hieromtrent opgeleid? 3 0 Uitrusting kan uitgeschakeld worden 3 0 0

Zijn de betreffende PBM's beschikbaar en in goede staat? 3 0 Medewerkers hebben persoonlijke sloten/grendels 3 0 0

Wordt de uitrusting voor elk gebruik nagekeken? 3 0 Medewerkers bewijzen hun kennis van zake 3 0 0

Ladders: nagekeken, in goede staat en oordeelkundig gebruik? 3 3 3 Lock-out/tag-out procedure wordt nageleefd 3 0 0

Zijn platformen voorzien van de nodige  leuningen en opstaande 

randen? 3 3 3 Totaal 21 3 3

Totaal 18 6 6 ERGONOMIE

PBM's 100% van de werkposten geanalyseerd op vlak van ergonomie 3 3 3

Visuele instructies/signalering mbt te gebruiken PBM's 3 3 3 Zijn er risico's verbonden aan de positie van de medewerkers? 3 3 3

Alle medewerkers dragen de verplichte PBM's 3 3 3 Ergonomische hulpmiddelen in gebruik 3 3 3

Geschikte PBM's worden gedragen 3 3 3 Aandacht voor ergonomie bewezen adhv OPLs en SOPs 3 3 3

Totaal 9 9 9 Totaal 12 12 12

Mogelijke totaalscore 147 75 Audit Score 70

TOTAAL 93,33%

1a/ materiaal met transpalet buiten de aangeduide zone

1b/ trap + zitkar niet op de juiste plaats

1c/ stoeltje tegen plooirek stand 10

1d/ Buizen van koelleidingen op de grond

2/ Luchtdrukdarmen op de grond

SPECIALIST SAFETY AUDIT

16/02/2016

OPMERKING:           Max = maximumscore voor alle items           Applic. = van toepassing indien item geauditeerd            Audit = auditscore per item

EVALUATIE:                 0= <25%           1=<50%           2= <75%            3=<100%

Opmerkingen (deze met * opnemen PDCA en OT => Rootcause  / OH => TWTTP
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 5: Zelfstandige audits 

Stap 5

Hiërarchische 

lijn

Preventie-

adviseur

Safety 

Ambassador

Operator SMAT's P

Dagelijkse 

autonome controle P

Heïnrich piramide 

opvolgen

Werknemers

P

P

P
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Stap 5: Zelfstandige audits 

Auditor: Datum: Duur:

Afdeling: Zone:

Werkpost: # geauditeerde werknemers:

Onveilig Positief Negatief

Categorie

Categorie

A

(Toestand)

WERKPLAATS

Aandacht moet gegev en worden aan het 

kuisen en lay out v an de werkplaats. 

Voorbeelden: olielek, bakken die uitgangen blokkeren,... Ook dient er 

aandacht gegev en te worden aan f y sische condities zoals geluid, 

temperatuur...

Geauditeerde 

werknemers

B

(Toestand)

LICHAAMSHOUDING Werken Reacties
Lichaamshouding v an werknemers tijdens 

uitv oering v an hun job bekijken. Veilig
Voorbeeld: een werknemer die v oorov er moet buigen om een zwaar 

stuk v an de grond te hef f en.

C

(Handeling)

ONVEILIG GEDRAG

Bekijken of  een werknemer gev aarlijke 

handelingen doet die een ongev al kunnen 

v eroorzaken.

Voorbeelden: v eiligheidsbril v ergeten op te zetten na de pauze, 

laspistool v erkeerd v asthouden, v eiligheidsschoenen op de 

v erkeerde wijze dragen.

Omschrijving veilige handelingen en toestanden

D

(Handeling)

PERSOONLIJKE BESCHERMINGS-

MIDDELEN (PBM)

Bekijken of  werknemer alle noodzakelijke PBM 

gebruikt tijdens de uitv oering v an zijn job

Voorbeelden: niet dragen v an v eiligheidsbril, oordopjes, stootpet, 

handschoenen, v eiligheidsschoenen…

BOODSCHAP VOOR GEAUDITEERDE:

Elke onveilige handeling of toestand die je ziet, is een 

belangrijke stap in het voorkomen van ongevallen.

Dank je wel voor jouw hulp en medewerking.

Voorbeelden: hoe reageert de werknemer op de gemaakte reactie, 

doet hij een v erbeterv oorstel ?

E

(Toestand)

UITRUSTING EN GEREEDSCHAPPEN

Omschrijving onveilige handelingen en toestanden

Bekijken of  alle uitrusting en gereedschappen 

geschikt en v eilig zijn.     

Voorbeelden: laspistool of  moeraanzetter zonder degelijk handv at.

F

(Handeling)

REACTIES VAN WERKNEMERS

Aandacht hebben v oor de positiev e of  

negatiev e reacties v an werknemers.

SAFETY AUDIT AND TRAINING FORM
VOOR OPERATOR

SAFETY AUDIT AND TRAINING FORM

Operator SMAT Dagelijkse checklist operatoren 
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3. CNH: World Class Manufacturing 
Dagelijkse opvolging van KPI’s en KAI’s 

1 safety site lab 

7 safety operational unit labs 51 veiligheidszones + teamborden 
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 De hiërarchische lijn is de sleutel tot succes! 

 Voordelen van WCM: 

• World Class Manufacturing is een managementsysteem,                                  
gedragen door de directie. 

• De verschillende teams/leidinggevenden kunnen op hun                                         
eigen tempo aan veiligheid werken. 

• Het kader voor uitvoering van de wettelijke taken van de                             
hiërarchische lijn (ongevalsonderzoek, riscioanalyses, audits …) is voorzien. 

• De nodige training voor alle teamleden wordt voorzien; de kennis van de 
organisatie stijgt. 

• De teams evolueren van een reactieve, over een preventieve naar een 
proactieve aanpak. 

• De veiligheidsresultaten verbeteren significant. 

 Dagdagelijkse opvolging van KPI’s & KAI’s op team, operational unit en site 
level blijft noodzakelijk! 
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4. Conclusie 


