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1. ΕΙΣΑΓΩΓΗ 
 
Η διπλωματική εργασία με τίτλο “Εκτίμηση Επαγγελματικού Κινδύνου Σε Γραμμή 
Χαρτοβιομηχανίας” περιλαμβάνει τον εντοπισμό των κινδύνων για την ασφάλεια και υγεία του 
προσωπικού της ΕΥΡΩΧΑΡΤΙΚΗ Α.Ε., την εκτίμηση της επικινδυνότητάς τους καθώς και τη 
διατύπωση συγκεκριμένων προτάσεων για την αντιμετώπισή τους. Επισημαίνεται ότι η εκτίμηση 
αφορά μία συγκεκριμένη γραμμή παραγωγής κατόπιν υποδείξεως της ίδιας της εταιρείας. Αξίζει 
να σημειωθεί ότι η εν λόγω μελέτη δεν επεκτάθηκε στο σύνολο των γραμμών παραγωγής κατόπιν 
σχετικής υποδείξεως της εταιρείας. 
 
Στο επίκεντρο της προσοχής  παρέμεινε σταθερά η ανάγκη λεπτομερούς καταγραφής των 
επιμέρους κινδύνων της υπό εξέταση γραμμής παραγωγής, έστω και αν αυτοί είναι 
περιορισμένης επικινδυνότητας, είναι γνωστοί ή βρίσκεται σε εξέλιξη η αντιμετώπισή τους. Τούτο 
διότι η γραπτή αυτή εκτίμηση των επαγγελματικών κινδύνων προορίζεται να αποτελέσει ένα 
“εργαλείο” για την συστηματική  παρακολούθηση και αντιμετώπισή τους. 
 
 
Στη συνέχεια παρουσιάζεται  η μέθοδος που εφαρμόσθηκε για τον εντοπισμό των κινδύνων και 
την εκτίμηση της επικινδυνότητας. Οι παρατηρήσεις των εργασιών έγιναν με συστηματικό τρόπο, 
καταγράφοντας όλες τις επιμέρους ενέργειες των μηχανοδηγών. Στην παρούσα  εκτίμηση 
καταγράφονται μόνον εκείνες οι ενέργειες που ενέχουν κινδύνους κατά την εκτέλεσή τους, 
προκειμένου να αποφευχθεί η διόγκωση με υλικό που δεν συνεισφέρει στο σκοπό της μελέτης. 
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1. ΕΙΣΑΓΩΓΗ 
 

Η διπλωματική εργασία με τίτλο “Εκτίμηση Επαγγελματικού Κινδύνου Σε Γραμμή 

Χαρτοβιομηχανίας” περιλαμβάνει τον εντοπισμό των κινδύνων για την ασφάλεια και υγεία του 

προσωπικού της ΕΥΡΩΧΑΡΤΙΚΗ Α.Ε., την εκτίμηση της επικινδυνότητάς τους καθώς και τη 

διατύπωση συγκεκριμένων προτάσεων για την αντιμετώπισή τους. Επισημαίνεται ότι η εκτίμηση 

αφορά μία συγκεκριμένη γραμμή παραγωγής κατόπιν υποδείξεως της ίδιας της εταιρείας. Αξίζει 

να σημειωθεί ότι η εν λόγω μελέτη δεν επεκτάθηκε στο σύνολο των γραμμών παραγωγής κατόπιν 

σχετικής υποδείξεως της εταιρείας. 

 

Στο επίκεντρο της προσοχής  παρέμεινε σταθερά η ανάγκη λεπτομερούς καταγραφής των 

επιμέρους κινδύνων της υπό εξέταση γραμμής παραγωγής, έστω και αν αυτοί είναι 

περιορισμένης επικινδυνότητας, είναι γνωστοί ή βρίσκεται σε εξέλιξη η αντιμετώπισή τους. Τούτο 

διότι η γραπτή αυτή εκτίμηση των επαγγελματικών κινδύνων προορίζεται να αποτελέσει ένα 

“εργαλείο” για την συστηματική  παρακολούθηση και αντιμετώπισή τους. 

 

 

Στη συνέχεια παρουσιάζεται  η μέθοδος που εφαρμόσθηκε για τον εντοπισμό των κινδύνων και 

την εκτίμηση της επικινδυνότητας. Οι παρατηρήσεις των εργασιών έγιναν με συστηματικό τρόπο, 

καταγράφοντας όλες τις επιμέρους ενέργειες των μηχανοδηγών. Στην παρούσα  εκτίμηση 

καταγράφονται μόνον εκείνες οι ενέργειες που ενέχουν κινδύνους κατά την εκτέλεσή τους, 

προκειμένου να αποφευχθεί η διόγκωση με υλικό που δεν συνεισφέρει στο σκοπό της μελέτης. 
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2. ΜΕΘΟΔΟΣ 
 
Πραγματοποιήθηκαν συνολικά δέκα επισκέψεις, όπου ο μελετητής είχε τη δυνατότητα να 

παρακολουθήσει το σύνολο των εργασιών που επιτελούνται σε κάθε βάρδια. Επίσης 

καταγράφηκαν οι ενέργειες που απαιτούνται πριν την έναρξη της γραμμής, καθώς και αυτές που 

απαιτούνται κατά τον τερματισμό αυτής. Αξίζει να σημειωθεί ότι κατά την αλλαγή βάρδιας 

πάντοτε διακοπτόταν η λειτουργία της γραμμή παραγωγής. Για λόγους πληρότητας της μελέτης, 

συστηματική παρατήρηση πραγματοποιήθηκε και στις  δύο βάρδιες(6:00-14:00 και 14:00-22:00). 

Η μέθοδος που χρησιμοποιήθηκε για τον εντοπισμό των κινδύνων συνίσταται στα εξής: 

 

1. Αρχικά πραγματοποιήθηκε ξενάγηση στους χώρους του εργοστασίου από τον υπεύθυνο 

βάρδιας. 

 

2. Επεξήγηση τρόπου λειτουργίας της υπό εξέταση γραμμής από τον υπεύθυνο βάρδιας. 

 

3. Παρατήρηση και καταγραφή βασικών εργασιών στην υπό εξέταση γραμμή προκειμένου 

να κατανοήσει ο μελετητής τις επιμέρους εργασίες που απαιτούνται. Για το σκοπό αυτό ο 

μελετητής προέβη σε συγκεκριμένες ενέργειες όπως: 

⋅ Δημιουργία κάτοψης της γραμμής. 

⋅ Καταγραφή των εισροών(χαρακτηριστικά πρώτων υλών και τρόπος εισαγωγής τους 

στη γραμμή). 

⋅ Καταγραφή των εκροών της γραμμής(χαρακτηριστικά τελικού προϊόντος και 

απορρίμματα, καθώς  και έξοδος αυτών προς την αποθήκη και τα σημεία 

ανακύκλωσης αντίστοιχα). 

⋅ Φωτογραφική αποτύπωση όλων των επιμέρους τμημάτων της γραμμής. 

 

4. Συλλογή του υπάρχοντος υλικού που παρέχεται από την εταιρεία για θέματα Υγιεινής και 

Ασφάλειας, όπως οδηγίες προς τους εργαζόμενους και κάρτες χημικής ασφάλειας των 

πρώτων υλών. 

 

5. Συστηματική παρατήρηση των εκτελουμένων εργασιών με αναλυτική καταγραφή όλων 

των σημείων παρέμβασης των μηχανοδηγών. Στο στάδιο αυτό πραγματοποιήθηκαν, 

επίσης, ηχομετρήσεις προκειμένου να διαπιστωθούν τα επίπεδα θορύβου της γραμμής.   

 

6. Επεξεργασία του συλλεχθέντος πληροφοριακού υλικού και αξιολόγηση των επικίνδυνων 

ενεργειών και καταστάσεων που εντοπίστηκαν. 

 

7. Εκτίμηση επικινδυνότητας των επικίνδυνων ενεργειών και καταστάσεων σε σχέση με: 

⋅ Τη σοβαρότητα πιθανής βλάβης των εργαζομένων. 

⋅ Τη συχνότητα έκθεσης στην επικίνδυνη κατάσταση. 

⋅ Την πιθανότητα εκδήλωσης ενός ανεπιθύμητου συμβάντος. 

 

8. Ιεράρχηση των κινδύνων και καθορισμός προτεραιοτήτων παρέμβασης με κριτήρια: 
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⋅ Την επικινδυνότητα. 

⋅ Τις νομικές υποχρεώσεις. 

⋅ Την ευκολία υλοποίησης. 

9. Προτάσεις αντιμετώπισης των κινδύνων. 
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3. ΕΤΑΙΡΕΙΑ 
 
Από το 1993 ως σήμερα η Ευρωχαρτική Α.Ε.Β.Ε. δραστηριοποιείται στη Επεξεργασία 

Προϊόντων Χάρτου ‘Tissue”, την Παραγωγή Υγρών Απορρυπαντικών καθώς και την 

Εμπορεία Ειδών Προσωπικής Υγιεινής και Συναφών Ειδών. 

Με τζίρο που αγγίζει τα 50 εκ € για το 2013, η Ευρωχαρτική Α.Ε.Β.Ε. συγκαταλέγεται 

ανάμεσα στις μεγαλύτερες εταιρίες στον κλάδο του Χαρτιού – Απορρυπαντικού και 

βρίσκεται στη λίστα των μεγαλύτερων εταιριών της Ελλάδας, με βάση τη λίστα της ICAP. 

Είναι μια αμιγώς Ελληνική εταιρία που επιλέγει και υποστηρίζει την παραγωγή προϊόντων 

στην χώρα μας, απασχολώντας 180 άτομα προσωπικό.  

Οι  παραγωγικές εγκαταστάσεις, οι αποθηκευτικοί χώροι και τα γραφεία της βρίσκονται 

στον Ασπρόπυργο Αττικής ενώ στη Θεσσαλονίκη είναι εγκατεστημένο το υποκατάστημα 

(Logistics) που εξυπηρετεί τη Βόρεια Ελλάδα. 

Η εταιρία χωρίζει τις δραστηριότητες της σε 3 βασικούς τομείς: 

⋅ στην ανάπτυξη και παραγωγή προϊόντων με το Brand Name Endless (χαρτικά και 

απορρυπαντικά) 

⋅ στην ανάπτυξη και παραγωγή προϊόντων Ιδιωτικής Ετικέτας για λογαριασμό των 

πελατών της 

⋅ στις εξαγωγές 

Φιλοσοφία της εταιρείας αποτελεί η απόλυτη ικανοποίηση και η βελτιστοποίηση της 

ποιότητας ζωής των συνανθρώπων μας, προσφέροντας τους πιστοποιημένης ποιότητας 

προϊόντα, ακολουθώντας πάντα τα πρότυπα ISO 9001 και ISO 14001.  
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3.1 Παραγωγή 
 
Παραγωγή Χαρτικών 

Το τμήμα παραγωγής χαρτικών της εταιρείας  έχει 18 γραμμές παραγωγής. Η συνολική 

παραγωγική ικανότητα ανέρχεται στους 250 τόνους χαρτιού ημερησίως. 

 

Πιο αναλυτικά, υπάρχουν: 

⋅ 3 γραμμές παραγωγής τραπεζομάντιλου 

⋅ 2 γραμμές παραγωγής ρολών υγείας (2ply,3ply,4ply) 

⋅ 7 γραμμές παραγωγής χαρτοπετσέτας 

⋅ 2 γραμμές παραγωγής facial-χειροπετσέτας ζικ-ζακ 

⋅ 1 γραμμή παραγωγής χαρτοβάμβακα 

⋅ 3 γραμμές παραγωγής χαρτικών κουζίνας οικιακής και επαγγελματικής  χρήσης 

η μια από αυτές με τεχνολογία point to point και γραμμή παραγωγής ρολών 

κουζίνας (με σχέδια ως 3 χρώματα). 

 

Στο τμήμα παραγωγής χαρτικών υπάρχει τμήμα ποιοτικού ελέγχου για τις πρώτες ύλες 

καθώς και για το έτοιμο προϊόν το οποίο λειτουργεί με βάση τις διαδικασίες ISO 9001 και 

ελέγχεται από το σύστημα  ERP (SAP).  

 

Παραγωγή Απορρυπαντικών 

Το εργοστάσιο παραγωγής απορρυπαντικών της εταιρείας Ευρωχαρτικής ΑΕΒΕ έχει 

σχεδιαστεί για την παραγωγή πλήρους γκάμας υγρών απορρυπαντικών, με δυνατότητα 

εμφιάλωσης από 100ml έως 20lit. Η συνολική παραγωγική ικανότητα ανέρχεται στους 180 

τόνους υγρού ημερησίως. 

 

Η λογική του εργοστασίου είναι ποιοτικός έλεγχος Α' υλών (χημικών και υλικών 

συσκευασίας από ξεχωριστά αρμόδια τμήματα ποιοτικού ελέγχου), παρασκευή των 

απορρυπαντικών, ποιοτικός έλεγχος απορρυπαντικών, συσκευασία στις γραμμές 

εμφιάλωσης (έτοιμο προϊόν) και ποιοτικός έλεγχος έτοιμου προϊόντος. 

3.2 Προϊόντα 
 
Χαρτικά 

⋅ Επαγγελματικά χαρτικά προϊόντα και συσκευές 

⋅ Ρολά κουζίνας 

⋅ Ρολά υγείας 

⋅ Χαρτομάντιλα και ιατροφαρμακευτικά προϊόντα 

⋅ Χαρτοπετσέτες 

 

Απορρυπαντικά 

⋅ Επαγγελματικά απορρυπαντικά - σειρά professional 

⋅ Μαλακτικά 
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⋅ Σκόνες & υγρά για το πλύσιμο των ρούχων 

⋅ Υγρά γενικού καθαρισμού 

⋅ Υγρά καθαρισμού μπάνιου / wc 

⋅ Υγρά πιάτων 

 

Προϊόντα προσωπικής υγιεινής 

 

Προϊόντα γενικού καθαρισμού 

3.3 Εξαγωγές 

 
Τα προϊόντα Endless έχουν μια αξιόλογη και σταθερά αυξανόμενη παρουσία σε αγορές του 

εξωτερικού. Ενδεικτικά αναφέρουμε τη Κύπρο, τη Ρουμανία, τη Βουλγαρία, τη Τσεχία, τη 

Τουρκία ενώ η εξαγωγική  δραστηριότητα της εταιρείας επεκτείνεται επίσης και στις χώρες 

της Δυτικής Ευρώπης όπου υπάρχει μια σταθερά αυξανόμενη ζήτηση. 

 

4. ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΓΡΑΜΜΗΣ ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ 
 
4.1 Χωροταξική περιγραφή της γραμμής παραγωγής   
 

⋅ Η γραμμή παραγωγής  βρίσκεται στο βόρειο τμήμα του εργοστασίου, σε θέση 

αντιδιαμετρική της κύριας εισόδου.  

⋅ Καταλαμβάνει χώρο διαστάσεων 10m x 15m. 

⋅ Το δάπεδο είναι από βιομηχανικό μπετόν. 

⋅ Το ύψος της εγκατάστασης είναι 9m και έχει μία πόρτα  διαστάσεων 4m πλάτος 

και 6m ύψος μέσω της οποίας επικοινωνεί με την κύρια αποθήκη. 

⋅ Έχει μία έξοδο κινδύνου. 
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(Lx είναι ο κωδικός της κάθε γραμμής παραγωγής σύμφωνα με την μηχανογράφηση της 

εταιρείας) 

 

4.2 Πρώτες ύλες 
 
Χαρτί (Εικόνα 2) 

  Η γραμμή δέχεται ως πρώτη ύλη δίφυλλο χαρτί τυλιγμένο σε ρολό(bomb). Το βάρος του 

εν λόγω ρολού ανέρχεται σε 1,1 τόνο και οι κύριοι προμηθευτές της εταιρείας προέρχονται 

από την Ελλάδα(Κατερίνη) και την Τουρκία   (Κωνσταντινούπολη). 

Η μεταφορά των ρολών από την κύρια αποθήκη έως την είσοδο της γραμμής γίνεται με 

χρήση περονοφόρων οχημάτων.(clarks) 

 

Εικόνα 1. Κάτοψη εργοστασίου 
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Εικόνα 2. Χαρτί σε µεγάλο ρολό(bomb) 

Μελάνια (Εικόνα 3) 

  Για την αποτύπωση του επιθυμητού σχεδίου χρησιμοποιούνται βιολογικά 

χρώματα(Εικόνα) τα οποία χρησιμοποιούνται είτε μεμονωμένα, είτε σε συνδυασμό, 

ανάλογα με τις απαιτήσεις του παραγόμενου προϊόντος. Η εταιρεία έχει επιλέξει ως 

αποκλειστικό προμηθευτή χρωμάτων την εταιρεία SunChemical με έδρα την Ιταλία. 

  Η μεταφορά των χρωμάτων από την  αποθήκη του α' ορόφου έως την είσοδο της γραμμής 

γίνεται με χρήση περονοφόρων οχημάτων.(clarks) 

 
 

 
Εικόνα 3. Μελάνια 
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Κόλλες 

Για την παραγωγή του τελικού προϊόντος χρησιμοποιούνται επίσης τριών ειδών κόλλες. 

Ο λόγος που χρησιμοποιούνται τρεις διαφορετικές κόλλες είναι ότι κατά τη διαδικασία 

της παραγωγής, λαμβάνουν χώρα τρεις κολλήσεις με διαφορετικές απαιτήσεις η κάθε 

μία. Η πρώτη κόλληση που πραγματοποιείται είναι αυτή ανάμεσα στα δύο φύλλα, 

καθώς το παραγόμενο προϊόν είναι δίφυλλο. Η δεύτερη κόλληση είναι μεταξύ του 

πρώτου φύλλου του παραγόμενου ρολού και του μαδρέν, ενώ η τρίτη κόλληση είναι 

μεταξύ του τελευταίου φύλλου και του ρολού. Έτσι στην πρώτη περίπτωση, όπου 

έχουμε φύλλο με φύλλο  θέλουμε να επιτύχουμε μόνιμη κόλληση, ενώ στις άλλες δύο 

περιπτώσεις θέλουμε να επιτύχουμε κόλληση, τέτοια ώστε η αποκόλληση να αρκετή 

εύκολη προς εξυπηρέτηση του χρήστη. 

 
Μαδρέν (Εικόνα 4) 

Το ρολό πάνω στο οποίο γίνεται η τύλιξη του χαρτιού παρασκευάζεται στη γραμμή 

παραγωγής 14(κωδικός γραμμής L14) και μεταφέρεται στην γραμμή παραγωγής ρολού 

κουζίνας από τον αντίστοιχο μηχανοδηγό πάνω σε ειδικά διαμορφωμένο καρότσι. 

 

 
Εικόνα 4. Μαδρέν 

 
Τελικό προϊόν (Εικόνα 5) 

Η γραμμή παραγωγής είναι σχεδιασμένη έτσι ώστε να μπορεί να παράγει προϊόντα με 

διαφορετικά χαρακτηριστικά ανάλογα με τις απαιτήσεις της κάθε παραγγελίας. Μια 

γκάμα από προϊόντα παραγόμενα από την μελετώμενη γραμμή παρουσιάζονται στον 

πίνακα που ακολουθεί. Αξίζει να σημειωθεί ότι ανεξάρτητα το είδος της παραγγελίας οι 

πρώτες ύλες παραμένουν οι ίδιες. 

 
 
 
 
 



 

 

Πίνακας 1. Χαρακτηριστικά προϊόντος

∆ΙΑΜΕΤΡΟΣ(mm) 

15,1 

15,2 

16-16,2 

17,4 

17,4 

19,2 

19,8 

20,3-20,5 

20,3-20,5 

20,3-20,5 

20,3-20,5 
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Εικόνα 5. Τελικό προϊόν 

 

. Χαρακτηριστικά προϊόντος 

ΜΙΚΤΟ 
ΒΑΡΟΣ(gr) 

ΑΡΙΘΜΟΣ 
ΦΥΛΛΩΝ 

ΚΙΒΩΤΙΑ

450 220 

450 220 

450 224 

950 497 

950 497 

700 364 

900 472 

760 410 

780 398 

780 420 

800 420 

ΚΙΒΩΤΙΑ/ΒΑΡ∆ΙΑ 

1500 

1500 

1500 

1900 

1900 

2500 

2500 

2500 

2500 

2500 

2500 
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4.3 Φάσεις 
  Για την καλύτερη κατανόηση της γραμμής, ο μελετητής, όπως ήδη αναφέρθηκε 

δημιούργησε μία κάτοψη της γραμμής όπου κατέγραψε τις διάφορες φάσεις έως το τελικό 

προϊόν. 

 

 
Εικόνα 6. Κάτοψη γραµµής 

 
 
Φασεολόγιο 

1. Εισαγωγή-Διαχωρισμός 

2. Χρωματισμός    

3. Πρέσα / Κόλλα / Ένωση 

4. Τύλιξη-Αποκοπή 

5. Ενδιάμεσος αποθηκευτικός χώρος-buffer 

6. Δίσκος(τεμαχισμός) 

7. Συσκεύαση τεμαχίου 

8. Φούρνος(απόρριψη εμπεριεχόμενου αέρα) 

9. Χειραποσκευή 

10. Ομαδική συσκεύαση 

11. Φούρνος(απόρριψη εμπεριεχόμενου αέρα) 
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1. Εισαγωγή-Διαχωρισμός (Εικόνα 7) 

Στην πρώτη φάση γίνεται φόρτωση του ρολού  σε περιστρεφόμενο άξονα και τα δύο 

φύλλα καταλήγουν σε δύο άξονες οι οποίοι καθώς περιστρέφονται διαχωρίζουν τα δύο 

φύλλα. 

 

 
Εικόνα 7. Σηµείο εισαγωγής-διαχωρισµού 

 
2. Χρωματισμός    

Στη δεύτερη φάση το ένα από τα δύο φύλλα περνά από το μελανείο προκειμένου να 

αποτυπωθεί σε αυτό το επιθυμητό σχέδιο, ενώ το δεύτερο φύλλο ακολουθεί διαδρομή 

ίσης απόστασης προκειμένου να κολληθεί με το πρώτο φύλλο σε επόμενο στάδιο. 

 

3. Πρέσα / Κόλλα / Ένωση 

Αρχικά το ένα φύλλο περνάει από κατάλληλο ράουλο διαμόρφωσης το οποίο 

δημιουργεί μικρές οπές στην επιφάνεια του φύλλου οι οποίες είναι απαραίτητες 

προκειμένου το προϊόν να αποκτήσει τον επιθυμητό όγκο κατά το πέρασμά του από την 

πρέσα. Στη συνέχεια τα δύο φύλλα περνούν από δοχεία τα οποία περιέχουν κόλλα και 

οδηγούνται στην πρέσα. Στη θέση αυτή πραγματοποιείται η ένωση τους, ενώ 

παράλληλα το χαρτί αποκτά τον επιθυμητό όγκο. Τέλος,  το χαρτί περνά από ένα 

ράουλο διαμόρφωσης το οποίο δημιουργεί στο ρολό γραμμές οπών οι οποίες 

ουσιαστικά χωρίζουν το ρολό σε φύλλα.  
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4. Τύλιξη - Αποκοπή (Εικόνα 8) 

Στη φάση της τύλιξης εισάγεται στη γραμμή το μαδρέν του τελικού προϊόντος και 

τοποθετείται μια γραμμή κόλλας κατά μήκος του, από ειδικό ψεκαστήρα. Στη συνέχεια 

το τελευταίο φύλλο του τελικού προϊόντος προσκολλάται πάνω στο μαδρέν και καθώς 

περιστρέφεται ο άξονας του μαδρέν το χαρτί αρχίζει να τυλίγεται γύρω από το μαδρέν. 

Μόλις ο άξονας του μαδρέν  πραγματοποιήσει έναν προκαθορισμένο αριθμό στροφών, 

που αντιστοιχεί σε φύλλα τελικού προϊόντος, τότε το δεύτερο φύλλο του τελικού 

προϊόντος επικαλύπτεται με μία λεπτή στρώση κόλλας. Με πολύ μικρή διαφορά φάσης 

δίνεται αυτόματα εντολή σε μια ηλεκτρονική βαλβίδα η οποία ελέγχει ένα σύστημα 

πίεσης αέρα. Το σύστημα βρίσκεται τοποθετημένο εσωτερικά σε άξονα παράλληλο με 

τον άξονα τύλιξης του τελικού προϊόντος. Έτσι μόλις το σύστημα πάρει εντολή 

απελευθερώνει αέρα υπό πίεση ο οποίος διέρχεται μέσα από μικρές εγκοπές του 

άξονα, προσπίπτει στην επιφάνεια του χαρτιού και το αποκόπτει. Καθώς περιστρέφεται 

ο άξονας τύλιξης το φύλλο του χαρτιού που προηγείται του σημείου κοπής κολλάει με 

το προηγούμενο φύλλο εξαιτίας της ύπαρξης κόλλας σε αυτό. Το φύλλο που έπεται του 

σημείου κοπής προσκολλάται στο νέο μαδρέν και αποτελεί το τελευταίο φύλλο του 

επόμενου ρολού κοκ. 
 

 
Εικόνα 8. Σηµείο τύλιξης και αποκοπής 
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5. Ενδιάμεσος αποθηκευτικός χώρος (Εικόνα 9) 

Ο ενδιάμεσος αποθηκευτικός χώρος χρησιμεύει σε περίπτωση όπου παρουσιαστεί 

βλάβη ή καθυστέρηση για οποιονδήποτε λόγο στο τμήμα συσκεύασης. Παρέχει έτσι τη 

δυνατότητα στη γραμμή να συνεχίζει την παραγωγή, έως ότου επιλυθεί το πρόβλημα 

στο συσκευαστικό τμήμα. 

 
Εικόνα 9. Ενδιάµεσος αποθηκευτικός χώρος 

 
6. Τεμαχισμός  

Στο επόμενο στάδιο το τελικό προϊόν διέρχεται από το δίσκο όπου και τεμαχίζεται στο 

επιθυμητό μέγεθος ανάλογα με την εκάστωτε παραγγελία. Αξίζει να σημειωθεί ότι κατά 

τη διέλευση από το δίσκο οι άκρες του ρολού -περίπου πέντε εκατοστά από την κάθε 

πλευρά- αποκόπτονται και οδηγούνται σε κατάλληλο κάδο απορριμμάτων. Ο λόγος που 

συμβαίνει αυτό είναι ότι κατά τη φάση της ένωσης των δύο φύλλων λόγω των υψηλών 

ταχυτήτων των αξόνων και του μεγάλου βάρους  παρουσιάζονται αποκλίσεις οι οποίες 

δημιουργούν ανομοιομορφίες στο τελικό προϊόν. Επιπλέον με αυτό τον τρόπο 

απορρίπτεται και εκείνο το τμήμα της πρώτης ύλης όπου ενδεχομένως να είχε έρθει σε 

επαφή με τυχόν ακαθαρσίες. Εξασφαλίζονται έτσι και οι υγειονομικές προδιαγραφές 

του τελικού προϊόντος. 

 

7. Συσκεύαση τεμαχίου (Εικόνα 10) 

Η συσκεύαση του τεμαχίου πραγματοποιείται είτε ανά τεμάχιο, είτε ανά δυάδες. Καθώς 

το προϊόν κινείται, κατά μήκος της γραμμής, επάνω στον ταινιόδρομο, το φιλμ 

συσκευασίας  τυλίγεται γύρω από το προϊόν χάρη σε κατάλληλη μηχανική διάταξη. Η 

ένωση του φιλμ γύρω από το προϊόν, καθώς και η αποκοπή του από το επόμενο τεμάχιο, 

πραγματοποιείται με χρήση θερμικών μέσων. Αξίζει να σημειωθεί ότι το φιλμ προτού  
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αρχίσει να τυλίγεται γύρω από το προϊόν,  διέρχεται από ράουλο διαμόρφωσης το οποίο 

δημιουργεί μικρές οπές στην επιφάνεια του. Ο λόγος που πραγματοποιείται η εν λόγω 

διαμόρφωση είναι ότι κατά τη συσκεύαση του προϊόντος εγκλωβίζεται αέρας στο 

εσωτερικό της συσκευασίας και οι οπές αυτές επιτρέπουν την απόρριψη του 

εμπεριεχόμενου αέρα σε επόμενη φάση της γραμμής παραγωγής. Επίσης, σε αυτό το 

στάδιο εισάγεται στο προϊόν και η ανάλογη ετικέτα. Η εισαγωγή της ετικέτας στο 

εσωτερικό της συσκευασίας γίνεται με τοποθέτηση της επάνω στο φιλμ ακριβώς πριν το 

τελικό προϊόν έρθει σε επαφή με το φιλμ. Η τοποθέτηση της ετικέτας επάνω στο φιλμ 

συσκεύασης πραγματοποιείται με χρήση  πνευματικών μέσων. 

 

 
Εικόνα 10. Συσκεύαση τεµαχίου 

 
8. Φούρνος(απόρριψη εμπεριεχόμενου αέρα) 

  Στη συνέχεια το συσκευασμένο τελικό προϊόν διέρχεται από κατάλληλο φούρνο. Η 

υψηλή θερμοκρασία στο φούρνο συμβάλλει στην απόρριψη του εμπεριεχόμενου στη 

συσκευασία αέρα. 

 

9.Χειραποσκευή 

 Εάν το απαιτεί η παραγγελία η γραμμή έχει τη δυνατότητα τοποθέτησης χερουλιού. 

 

10.Ομαδική συσκεύαση (Εικόνα 11) 

  Η ομαδική συσκεύαση γίνεται σε εξάδες. Η βασική διαφορά με τη συσκεύαση του ενός 

τεμαχίου  είναι ότι δεν χρησιμοποιείται φιλμ το οποίο τυλίγεται γύρω από το προϊόν, 

αλλά γίνεται χρήση ελαστικής σακούλας  η οποία ανοίγει με πίεση αέρα και υποδέχεται 

την εξάδα που πρόκειται να συσκευαστεί. Η αποκοπή και η ένωση αντίστοιχα 

πραγματοποιούνται όπως και στην συσκεύαση  του ενός τεμαχίου με χρήση θερμικών 

μέσων. 
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Εικόνα 11. Οµαδική συσκεύαση 

 
11. Φούρνος (Εικόνα 12) 

  Στο τελευταίο στάδιο της γραμμής, απορρίπτεται ο εμπεριεχόμενος στην ομαδική 

συσκευασία αέρας. Τέλος, τοποθετείται σε αυτήν αυτοκόλλητος κωδικός σύμφωνα με 

τον οποίο θα πραγματοποιηθεί η σχετική ταξινόμηση στο χώρο της αποθήκης. 

 

 
Εικόνα 12. Φούρνος 
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5. ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΕΡΓΑΣΙΩΝ 
 
Στην γραμμή, σε κάθε βάρδια, εργάζονται δύο μηχανοδηγοί όπου επιτελούν ξεχωριστά 

καθήκοντα ο καθένας. Σύμφωνα με την πολιτική της εταιρείας ο μηχανοδηγός που είναι  

υπεύθυνος για την παραγωγή ονομάζεται A' μηχανοδηγός. 

 

Ο A' μηχανοδηγός εργάζεται στο πρώτο τμήμα της γραμμής παραγωγής όπου τα 

καθήκοντα του είναι η εισαγωγή της πρώτης ύλης στη μηχανή και η παρακολούθηση της 

γραμμής ως το στάδιο του τελικού προϊόντος (φάσεις 1-5). Επιπλέον στα καθήκοντα του  α' 

μηχανοδηγού συμπεριλαμβάνονται η προετοιμασία της γραμμής πριν τη λειτουργία, 

καθώς και ο καθαρισμός της μετά τη λήξη κάθε βάρδιας. 

 

Ο B' μηχανοδηγός εργάζεται στο δεύτερο τμήμα της γραμμής παραγωγής όπου τα 

καθήκοντα του είναι η εισαγωγή στη μηχανή των απαραίτητων υλικών  συσκεύασης και η 

παρακολούθηση της γραμμής ως το στάδιο της εξόδου από αυτήν προς την αποθήκη 

(φάσεις 6-11). Επιπλέον στα καθήκοντα του  B' μηχανοδηγού συμπεριλαμβάνεται η 

μεταφορά των απορριμμάτων  που προκύπτουν κατά τη λειτουργία της μηχανής. 

 

Αξίζει να σημειωθεί ότι ο A' μηχανοδηγός είναι αυτός που εκπαιδεύει τον B' μηχανοδηγό 

και ως εκ τούτου είναι αυτός που αναλαμβάνει να επιλύσει τυχόν προβλήματα στα οποία ο 

B' μηχανοδηγός αδυνατεί να ανταπεξέλθει. Αυτή η παρατήρηση λήφθηκε σοβαρά υπόψιν 

από το μελετητή καθώς είναι ενδεικτική του γεγονότος ότι ο A' μηχανοδηγός εκτίθεται στο 

σύνολο των κινδύνων που παρουσιάζει η γραμμή.   

 

5.1 Αναλυτική περιγραφή εργασιών 

5.1.1 Προετοιμασία γραμμής 

Ο α' μηχανοδηγός είναι αυτός που θα προετοιμάσει τη γραμμή πριν την έναρξη της 

παραγωγής. Η προετοιμασία της γραμμής απαιτεί: 
 

⋅ εισαγωγή του χαρτιού στη μηχανή 

 

⋅ τοποθέτηση του κατάλληλου μοντέλου για την αποτύπωση του σχεδίου όπως αυτό 

ορίζεται από την παραγγελία που πρόκειται να παραχθεί 

 

⋅ ρύθμιση από τον πίνακα ελέγχου των επιθυμητών χρωμάτων 

 

Εισαγωγή χαρτιού 

Αρχικά ο A΄ μηχανοδηγός μετακινεί το ρολό με το χαρτί, κυλίοντάς το μέχρι το σημείο 

εισόδου της γραμμής. Η ενέργεια αυτή πραγματοποιείται χωρίς μηχανική υποστήριξη 

και ο εργαζόμενος αναγκάζεται να ασκήσει μεγάλη δύναμη λόγω του μεγάλου βάρους 
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του ρολού. Σε αυτή την περίπτωση ελλοχεύει ο κίνδυνος μυοσκελετικού τραυματισμού. 

Εν συνεχεία, ο A΄ μηχανοδηγός σκίζει τη ζελατίνα που περιβάλλει το ρολό με χρήση 

λεπιδιού. Αυτή η εργασία πραγματοποιείται χωρίς την χρήση προστατευτικών γαντιών 

με κίνδυνο κοψίματος. Το επόμενο βήμα είναι η αφαίρεση μιας στρώσης χαρτιού από 

το ρολό για λόγους υγιεινής. Συνήθως στην εξωτερική πλευρά παρατηρούνται διάφορα 

σημάδια που καθιστούν το χαρτί ακατάλληλο για την παραγωγή του τελικού προϊόντος. 

Εφόσον το ρολό που χρησιμοποιείται ως πρώτη ύλη είναι δίφυλλο ο A΄ μηχανοδηγός 

καλείται να ενώσει τα δύο φύλλα από το νέο ρολό με το χαρτί το οποίο βρίσκεται ήδη 

μέσα στη γραμμή. Για αυτό το λόγο τοποθετεί μια αυτοκόλλητη ταινία διπλής όψεως στο 

ένα από τα δύο φύλλα που βρίσκονται στη γραμμή και κολλάει σε αυτό το πρώτο φύλλο 

του νέου ρολού. Αντίστοιχα τοποθετεί μια αυτοκόλλητη ταινία διπλής όψεως στο 

δεύτερο φύλλο του νέου ρολού και κολλάει σε αυτό το δεύτερο φύλλο που βρίσκεται 

στη γραμμή.  Επισημαίνεται ότι για την αυτοκόλλητη ταινία διπλής όψεως που 

χρησιμοποιείται κατά την εισαγωγή δεν δόθηκε από την εταιρεία η σχετική κάρτα 

χημικής ασφαλείας. 

 

Τοποθέτηση του κατάλληλου μοντέλου 

Τα μοντέλα που χρησιμοποιούνται για την αποτύπωση του επιθυμητού σχεδίου στο 

παραγόμενο προϊόν είναι κομμάτια ελαστικού τα οποία έχουν ανάγλυφο επάνω τους το 

αντίστοιχο σχέδιο. Η τοποθέτηση τους στη γραμμή πραγματοποιείται χειροκίνητα από 

τον A΄ μηχανοδηγό σε σημείο το οποίο είναι διαμορφωμένο κατά τέτοιο τρόπο ώστε το 

μοντέλο να περιλούζεται καθόλη τη διάρκεια λειτουργίας της γραμμής από το 

επιθυμητό μελάνι. Τα μοντέλα έχουν μικρό βάρος και η τοποθέτηση τους γίνεται πάντα 

με χρήση γαντιών προκειμένου να αποφεύγεται η επαφή του δέρματος με τα 

υπολείμματα του μελανιού. 

 

Ρύθμιση από τον πίνακα ελέγχου (Εικόνα 13) 

Ο A΄ μηχανοδηγός επιλέγει από τον πίνακα ελέγχου ποια μελάνια πρόκειται να 

χρησιμοποιηθούν. Συγκεκριμένα ο πίνακας ελέγχου δίνει τη δυνατότητα στον 

μηχανοδηγό να εκκινήσει τις επιθυμητές αντλίες αναρρόφησης μελανιού 

αποστέλλοντας κατάλληλη εντολή στις αντίστοιχες ηλεκτρονικές βαλβίδες.  
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Εικόνα 13. Πίνακας ελέγχου 

 
Τονίζεται ότι και τα τρία στάδια της προετοιμασίας της γραμμής πραγματοποιούνται με τη 

γραμμή εκτός λειτουργίας. 

5.1.2 Λειτουργία γραμμής 

O Α΄ μηχανοδηγός αφού ολοκληρώσει την προετοιμασία της γραμμής και βεβαιωθεί ότι 

όλα στο κομμάτι ευθύνης του Β΄ μηχανοδηγού είναι έτοιμα, εκκινεί τη γραμμή με 

κατάλληλη εντολή από τον πίνακα ελέγχου. Κατά τη λειτουργία της γραμμής ο πίνακας 

ελέγχου παρέχει στον υπεύθυνο όλες εκείνες τις πληροφορίες που του επιτρέπουν να 

ελέγχει την λειτουργία της γραμμής. Συγκεκριμένα, ο πίνακας ελέγχου παρέχει σε ζωντανό 

χρόνο πληροφορίες για: 

 

⋅ τις στροφές των αξόνων της μηχανής.(αυτή η πληροφορία είναι ιδιαίτερα χρήσιμη 

καθώς καθορίζει το ρυθμό παραγωγής) 

 

⋅ τα φύλλα που απομένουν στο ρολό των πρώτων υλών.(η μηχανή είναι 

προσαρμοσμένη να διακόπτει τη λειτουργία της όταν απομένει ένας ελάχιστος 

αριθμός φύλλων που ορίζεται από τον A΄ μηχανοδηγό) 

 

⋅ την ακρίβεια αποτύπωσης του σχεδίου.(λόγω των υψηλών στροφών και του 

μεγάλου βάρους δημιουργούνται ταλαντώσεις οι οποίες έχουν ως αποτέλεσμα την 

απόκλιση στη θέση που αποτυπώνεται το σχέδιο) 

 

Ο Β' μηχανοδηγός είναι υπεύθυνος για το τμήμα της συσκεύασης. Συγκεκριμένα, τα 

καθήκοντά του είναι η εισαγωγή στη γραμμή, του φιλμ συσκεύασης, της ετικέτας του 

εκάστοτε προϊόντος καθώς και  της ελαστικής ταινίας που χρησιμοποιείται ως χερούλι στο 

τελικό προϊόν. Επίσης, είναι υπεύθυνος για τη μεταφορά των απορριμμάτων που 

προκύπτουν κατά τη λειτουργία της γραμμής. 
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Σε όλο το τμήμα της γραμμής όπου είναι υπεύθυνος ο Β' μηχανοδηγός το προϊόν κινείται 

πάνω σε ταινιόδρομο(Εικόνα 14) με σταθερή ταχύτητα η οποία ελέγχεται από τον πίνακα 

ελέγχου. Όταν το προϊόν διέρχεται από  τμήματα της γραμμής όπου παρουσιάζεται 

αυξημένος κίνδυνος ατυχήματος υπάρχει τοποθετημένο ειδικό προστατευτικό 

κιγκλίδωμα(Εικόνα 15) που αποτρέπει την όποια επαφή του μηχανοδηγού με κινούμενα 

μέρη της μηχανής ή με θερμά στοιχεία. 

 

 
Εικόνα 14. Ταινιόδροµος µεταφοράς  

Αριστερά : ταινιόδρομος μεταφοράς ρολών προς συσκεύαση 

Δεξιά : ταινιόδρομος μεταφοράς αποκοπτόμενων άκρων τελικού ρολού προς τον κάδο 

ανακύκλωσης 

 
Εικόνα 15. Προστατευτικό κιγκλίδωµα 
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Παραγωγή ρολών κουζίνας 6X800gr 

 
Πίνακας 2. Ενδεικτική ροή εργασιών σε μία βάρδια 

ΩΡΑ ΕΡΓΑΣΙΑ ∆ΙΑΡΚΕΙΑ 

6:00 Προετοιμασία μηχανής 13' 

6:21 Πρόβλημα στο συσκευαστικό 34' 

7:12 Αλλαγή Film 2' 

7:19 Αλλαγή Ρολού 1' 

7:45 Αλλαγή Film 3' 

7:53 Πρόβλημα στο Δίσκο 7' 

8:07 Αλλαγή Ρολού 3' 

9:22 Αλλαγή Ρολού 4' 

9:36 Πρόβλημα στο Δίσκο 1' 

10:08 Αλλαγή Ρολού 4' 

10:12 Κόψιμο στο Ρολό 11' 

10:32 Αλλαγή Film 4' 

10:37 Αλλαγή Film 15' 

11:13 Αλλαγή Ρολού 2' 

11:46 Αλλαγή Ρολού 2' 

12:25 Αλλαγή Ρολού 4' 

1:00 Αλλαγή Film 3' 

1:35 Αλλαγή Film 2' 

1:44 Αλλαγή Ρολού 2' 

1:58 Καθαρισμός μηχανής 2' 

 

6. ΑΝΑΛΥΣΗ ΕΠΙΚΙΝΔΥΝΟΤΗΤΑΣ 
 
Στο κεφάλαιο αυτό παρουσιάζονται αναλυτικά το σύνολο των πληροφοριών που 

συλλέχθηκαν από το μελετητή και σχετίζονται με την ασφάλεια της γραμμής. Συγκεκριμένα 

πραγματοποιήθηκαν τρία βασικές ενέργειες:  

 

1. Συστηματική παρατήρηση των εργασιών για τον εντοπισμό των κινδύνων, καθώς 

και εκτίμηση της επικινδυνότητας για κάθε επικίνδυνη ενέργεια/κατάσταση. 

 

2. Συλλογή  υλικού το οποίο σχετίζεται με θέματα Υγιεινής και Ασφάλειας της 
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Εργασίας και παρέχεται από την εταιρεία προκείμενου να αξιολογηθεί η παρούσα 

κατάσταση. 

 

3. Ηχομέτρηση σε επιλεγμένες θέσεις της γραμμής για την αξιολόγηση της 

παραγόμενης στάθμης θορύβου. 

6.1 Συστηματική παρατήρηση των εργασιών για τον εντοπισμό 
κινδύνων 
 
Ροές 

Από τις πρώτες ενέργειες του μελετητή ήταν η καταγραφή των εισροών και των εκροών 

όπως αυτές προκύπτουν από την παραγωγική διαδικασία. Αυτές παρουσιάζονται όπως 

καταγράφηκαν παρακάτω: 

 

Εισροές 

1. Χαρτί σε μεγάλο ρολό(Bomb) από κύρια αποθήκη με χρήση περονοφόρου 

οχήματος. 

2. Κόλλες και χρώματα από αποθήκη Α' ορόφου. 

3. Μαδρέν από την αντίστοιχη γραμμή παραγωγής. (LINE 15) 

4. Ρολό υλικού εσωτερικής συσκεύασης από αποθήκη Α' ορόφου 

5. Ρολό υλικού εξωτερικής συσκεύασης από αποθήκη Α' ορόφου. 

6. Ρολό χειρολαβής  τελικού προϊόντος από αποθήκη Α' ορόφου. 

7. Aνταλλακτικά από το συνεργείο. 

 

Εκροές 

1. Απορριπτόμενα κομμάτια μεγάλου ρολού(Bomb) -  μπλε κάδο 

2. Μαδρέν μεγάλου ρολού  

3. Αποκοπτόμενα άκρα τελικού ρολού κατά την τεμάχιση -  μπλε κάδο 

4. Μαδρέν εσωτερικής συσκεύασης  

5. Μαδρέν εξωτερικής συσκεύασης 

6. Απορριπτόμενα κομμάτια υλικού συσκεύασης - συρρίκνωση 

7. Μαδρέν χερουλιών 

8. Ελαττωματικά – Μικρές παραγγελίες παλετάρισμα επί τόπου και αποθήκη 

9. Προϊόντα – ταινιόδρομος  

6.2 Αξιολόγηση παρούσας κατάστασης  
 
Συλλογή υλικού από την εταιρεία 

Ο μελετητής εξέτασε τις οδηγίες ασφαλείας που διανέμει η εταιρεία  στους 

εργαζόμενους της, προκειμένου να σχηματίσει όσο το δυνατόν πληρέστερη εικόνα της 

υπάρχουσας κατάστασης. Για λόγους πληρότητας οι συγκεκριμένες οδηγίες 

παραθέτονται στο παράρτημα. 
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Επίσης, ο μελετητής συγκέντρωσε από την εταιρεία όλα τα διαθέσιμα φύλλα χημικής 

ασφάλειας των πρώτων υλών που χρησιμοποιούνται κατά την παραγωγική διαδικασία. 

Συγκεκριμένα συλλέχθηκαν τα φύλλα χημικής ασφάλειας των μελανιών και των κολλών 

που χρησιμοποιούνται στη γραμμή. Η συγκριτική μελέτη των φύλλων έδειξε ότι οι 

κίνδυνοι για όλα τα μελάνια  είναι οι ίδιοι και συνεπώς αρκεί να παρουσιαστεί ένα 

φύλλο χημικής ασφαλείας ως αντιπροσωπευτικό δείγμα. Παρόμοιο ήταν το πόρισμα του 

μελετητή  για τα φύλλα χημικής ασφαλείας των κολλών. Τα ενδεικτικά φύλλα χημικής 

ασφαλείας παρουσιάζονται στο παράρτημα. 

6.3 Ηχομετρήσεις σε επιλεγμένες θέσεις της γραμμής παραγωγής 

Ένα από τα θέματα που εξετάστηκε από το μελετητή είναι η στάθμη θορύβου σε διάφορες 

θέσεις της γραμμής. Συγκεκριμένα, πραγματοποιήθηκαν ηχομετρήσεις σε 42 επιλεγμένες 

θέσεις περιμετρικά της γραμμής παραγωγής(Εικόνα 16). Η λογική σύμφωνα με την οποία 

επιλέχτηκαν οι θέσεις ήταν η κάλυψη όλων των πιθανών σημείων όπου μπορεί να βρεθεί 

ένας εκ των δύο μηχανοδηγών καθόλη τη διάρκεια της εργασίας τους. 

 

Η μέθοδος που επιλέχτηκε ήταν η καταγραφή τεσσάρων μετρήσεων σε κάθε θέση. Μία σε 

κάθε σημείο του ορίζοντα. Επισημαίνεται, ότι σε θέσεις όπου κάποια από τις τέσσερις 

μετρήσεις είχε φορά προς σταθερή επιφάνεια(τοίχο ή κολώνα) η μέτρηση παραλήφθηκε 

ως περιττή καθώς δεν υπάρχει εστία παραγωγής θορύβου σε αυτή την κατεύθυνση. Στον 

παρακάτω πίνακα παρουσιάζεται ο μέσος όρος των μετρήσεων σε κάθε θέση. Το σύνολο 

των μετρήσεων παρουσιάζεται στο αντίστοιχο παράρτημα. 
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Εικόνα 16. Θέσεις ηχοµετρήσεων 
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Πίνακας 3. Μέσος όρος στάθμης θορύβου σε κάθε θέση δειγματοληψίας 

A/A Μέσος Όρος (dB) 
1 86.000 

2 87.666 

3 88.500 

4 90.500 

5 89.000 

6 88.500 

7 88.500 

8 86.333 

9 80.333 

10 79.500 

11 79.250 

12 79.333 

13 79.750 

14 81.000 

15 81.000 

16 80.333 

17 83.333 

18 82.000 

19 82.160 

20 82.450 

21 82.625 

22 80.750 

23 77.250 

24 77.000 

25 79.250 

26 79.000 

27 81.833 

28 81.000 

29 82.833 

30 82.750 

31 83.250 

32 85.000 

33 81.875 

34 86.000 

35 83.000 

36 83.150 

37 82.375 

38 86.000 

39 86.000 

40 87.625 

41 86.375 

42 83.500 
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Παρατηρήσεις 

  Από την καταγραφή των μετρήσεων στις διάφορες θέσεις της γραμμής προέκυψε ότι: 

⋅ η στάθμη ήχου κυμαίνεται από 76-100dB. 

⋅ σε κάθε θέση οι τιμές των μετρήσεων στα τέσσερα σημεία του ορίζοντα 

παρουσίασαν μικρή απόκλιση. 

⋅ η μέγιστη στάθμη θορύβου εμφανίζεται στη θέση 5(φάση τύλιξης-αποκοπής). 

Επισημαίνεται ότι η μέγιστη τιμή του θορύβου σε αυτή τη θέση είναι στιγμιαία και 

εμφανίζεται περιοδικά, περίπου κάθε 10 δευτερόλεπτα. 

⋅ περισσότερο εκτεθειμένος σε υψηλή στάθμη θορύβου είναι ο Α' μηχανοδηγός. 

 

Σχολιασμός 

Τα αποτελέσματα δείχνουν ότι η γραμμή παράγει υψηλή στάθμη θορύβου ικανή να 

προκαλέσει κάποια ακουστική βλάβη, κυρίως στο τμήμα ευθύνης του Α' μηχανοδηγού.  

 

Προτάσεις 

Ένα άμεσο μέτρο το οποίο μπορεί να ληφθεί είναι η μετακίνηση του πίνακα ελέγχου σε 

σημείο με μικρότερη στάθμη θορύβου. προτεινόμενη θέση: στο προστατευτικό 

κιγκλίδωμα μπροστά από τη φάση εισαγωγής/διαχωρισμού. 

Σημείωση: Μελλοντικά θα πρέπει να εξεταστεί η  τοποθέτηση ηχομονωτικής διάταξης.  

6.4 Μεθοδολογία για την εκτίμηση της επικινδυνότητας 
 
Η μέθοδος που ακολουθήθηκε για τον εντοπισμό των κινδύνων, η  εργονομική ανάλυση 

εργασίας,  αναλύει όλο το φάσμα των καθηκόντων ενός εργαζομένου και είναι ιδιαίτερα 

αποτελεσματική για τον εντοπισμό κινδύνων στα συγκεκριμένα καθήκοντα. 

 

Για την εκτίμηση της επικινδυνότητας εφαρμόστηκε η ποιοτική προσέγγιση, που 

συνίσταται στην αναλυτική ποιοτική εκτίμηση καθενός από τους παράγοντες που 

διαμορφώνουν την επικινδυνότητα. Η μέθοδος αυτή είναι η πλέον ενδεικνυόμενη για την 

εκτίμηση των επαγγελματικών κινδύνων και είναι σύμφωνη με το “Υπόμνημα για την 

εκτίμηση των επαγγελματικών κινδύνων” της Γενικής Διεύθυνσης DGV της Ευρωπαϊκής 

Επιτροπής. 

 

Οι παράγοντες που διαμορφώνουν την επικινδυνότητα είναι οι εξής: 

− Σοβαρότητα πιθανής βλάβης του εργαζομένου. 

− Συχνότητα έκθεσης στην επικίνδυνη κατάσταση. 

− Πιθανότητα να συμβεί ένα γεγονός που μπορεί να προξενήσει βλάβη στον 

εργαζόμενο. 

 

Η εκτίμηση του κάθε παράγοντα βασίστηκε: 

− στα δεδομένα των συστηματικών παρατηρήσεων στους χώρους εργασίας, 

− στα αποτελέσματα των συνεντεύξεων με τους εργαζόμενους του κάθε τμήματος, 
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− στα αποτελέσματα της ανάλυσης των ατυχημάτων και ασθενειών της επιχείρησης,  

− σε διεθνή πρότυπα και στην ελληνική νομοθεσία. 

 

ΕΠΙΚΙΝ∆ΥΝΟΤΗΤΑ = ΣΟΒΑΡΟΤΗΤΑ x ΕΚΘΕΣΗ x ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 

1. Αμελητέα  1. Αμελητέα  1. Μηδενική  1. Μηδενική 

2. Χαμηλή  2. Μέτρια  2. Περιορισμένη  2. Χαμηλή 

3. Μέτρια  3. Κρίσιμη  3. Συχνή  3. Μέτρια 

4. Υψηλή  4. Καταστροφική  4. Διαρκής  4. Υψηλή 

5. Κρίσιμη       

 

 

Οι διαβαθμίσεις της σοβαρότητας των συνεπειών αναλύονται ως εξής: 

Αμελητέα: Μικροτραυματισμός χωρίς απουσία από την εργασία. 

Μέτρια: Τραυματισμός, ή ασθένεια με απουσία από την εργασία. 

Κρίσιμη: Σοβαρός τραυματισμός ή σοβαρή ασθένεια με πιθανότητα 

μόνιμης βλάβης. 

Καταστροφική: Θάνατος ή πολλαπλοί θάνατοι. 
 

Σημείωση: Η μέτρια σοβαρότητα αναφέρεται σε τραυματισμούς ή ασθένειες που συνεπάγονται 

συνήθως έως τρεις μέρες απουσίας από την εργασία. 

 

Οι διαβαθμίσεις της συχνότητας έκθεσης στην επικίνδυνη κατάσταση αναλύονται ως εξής: 

1.Μηδενική: Ο εργαζόμενος εκτίθεται στην επικίνδυνη κατάσταση μία φορά 

το χρόνο ή σπανιότερα. 

2.Περιοριoσμένη: Ο εργαζόμενος εκτίθεται στην επικίνδυνη κατάσταση έως και μία 

φορά την εβδομάδα. 

3.Συχνή: Ο εργαζόμενος εκτίθεται στην επικίνδυνη κατάσταση 

καθημερινά. 

4.Διαρκής: Ο εργαζόμενος εκτίθεται στην επικίνδυνη κατάσταση σε όλη τη 

διάρκεια της απασχόλησής του. 

 

Οι διαβαθμίσεις της πιθανότητας εκδήλωσης του συμβάντος αναλύονται ως εξής: 

1.Μηδενική: Μάλλον απίθανο να συμβεί. 

2.Χαμηλή: Δυνατόν να συμβεί. 

3.Μέτρια: Πιθανόν να συμβεί. 

4.Υψηλή: Επίκειται να συμβεί. 
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Βάρη ανά παράγοντα επικινδυνότητας 

Σοβαρότητα Έκθεση Πιθανότητα 

Αµελητέα 1 Μηδενική 1 Μηδενική 1 

Μέτρια 4 Περιορισµένη 2 Χαµηλή 2 

Κρίσιµη 8 Συχνή 3 Μέτρια 3 

Καταστροφική 16 ∆ιαρκής 4 Υψηλή 4 
 

 

Ενέργειες ανάλογα με την τιμή της επικινδυνότητας 

 
Τιµή της 

επικινδυνότητας R 
Περιγραφή επικινδυνότητας Ενέργειες 

 

R<16 

Αμελητέα: Η επικινδυνότητα 

είναι ασήμαντη και δεν 

ενδέχεται να αυξηθεί στο εγγύς 

μέλλον. 

Δεν είναι απαραίτητη η λήψη 

μέτρων. 

 

16<R<32 

Χαμηλή: Η επικινδυνότητα είναι 

ελεγχόμενη, χωρίς να 

αποκλείεται η εκδήλωση 

ανεπιθύμητου συμβάντος. 

Δεν είναι απαραίτητη η άμεση 

λήψη μέτρων, απαιτείται 

παρακολούθηση και ενέργειες για 

τη μείωση του κινδύνου. 

 

32<R<64 

Μέτρια: Η επικινδυνότητα δεν 

ελέγχεται αποτελεσματικά ή δεν 

αποκλείεται η εκδήλωση 

σοβαρού ανεπιθύμητου 

συμβάντος. 

Απαιτείται λήψη μέτρων για τη 

μείωση του κινδύνου. 

 

64<R<128 

Υψηλή: Η επικινδυνότητα δεν 

ελέγχεται αποτελεσματικά και 

υπάρχει πιθανότητα εκδήλωσης 

σοβαρού ανεπιθύμητου 

συμβάντος. 

Απαιτούνται ενέργειες για την 

εξάλειψη του κινδύνου και άμεση 

λήψη μέτρων για την μείωση του 

κινδύνου. 

 

R>128 

Κρίσιμη: Υπάρχει πιθανότητα 

απώλειας ζωής ή επίκειται 

άμεσα η εκδήλωση σοβαρού 

ανεπιθύμητου συμβάντος. 

Απαιτούνται άμεσες ενέργειες για 

την εξάλειψη του κινδύνου. 
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6.5 Εντοπισμός των κινδύνων και ανάλυση επικινδυνότητας της 
υπό εξέταση γραμμής 
 

Οι πίνακες της εκτίμησης της επικινδυνότητας έχουν τα παρακάτω πεδία: 

 
Α/Α Κωδ. 

Χώρ. 
Επικίνδυνη  
Ενέργεια/ 
Κατάσταση 

Πιθανός 
Κίνδυνος/ 
Πρόβληµα 

Σοβαρότητα Έκθεση Πιθανότητα   Επικινδυνότητα 

 
-Α/Α: Ο κωδικός του κινδύνου αποτελείται από ένα ή δύο γράμματα  που δηλώνει το 

τμήμα και έναν αριθμό που δηλώνει τον αύξοντα αριθμό του κινδύνου. 

 

-Κωδ. Χώρ.: Ο κωδικός χώρου σύμφωνα με την τυποποίηση της ΕΥΡΩΧΑΡΤΙΚΗ Α.Ε. 

 

-Επικίνδυνη Ενέργεια/ Κατάσταση: Η περιγραφή της ανθρώπινης ενέργειας ή 

κατάστασης του εργασιακού συστήματος που ενέχει κινδύνους για την υγεία και 

ασφάλεια των εργαζομένων. 

 

-Πιθανός Κίνδυνος/ Πρόβλημα: Οι πιθανές επιπτώσεις ενός ανεπιθύμητου συμβάντος. 

 
 
Αριθµός εργαζοµένων 2 

∆ιάρκεια παρατηρήσεων 10 βάρδιες 

 
 

Πίνακας 4. Εκτίμηση επικινδυνότητας 

Α/Α Κωδ. 
Χώρ. 

Επικίνδυνη  
Ενέργεια/ 
Κατάσταση 

     Πιθανός 
Κίνδυνος/ 
Πρόβληµα 

Σοβαρότη

τα 
Έκθεση Πιθανότη

τα 
Επικινδυνότη

τα 

      X1 L16 Φόρτωση 

Bomb από 

τον Α' 

μηχανοδηγό 

χωρίς 

μηχανική 

υποστήριξη 

Μυοσκελετικός 

      τραυματισμός 

1 3 1 3 
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Χ2 L16 Έκθεση σε 

ήχο υψηλής 

στάθμης για 

μεγάλο 

χρονικό 

διάστημα 

Ακουστική 

βλάβη 

8 4 2 64 

Χ3 L16 Απεμπλοκή 

του χαρτιού 

σε μεγάλο 

ύψος 

Πτώση 4 2 1 8 

Χ4 L16 Απεμπλοκή 

του χαρτιού 

Τραυματισμός 

άνω άκρων 

16 1 1 16 

Χ5 L16 Εισαγωγή 

υλικού 

συσκεύασης 

από τον Β' 

μηχανοδηγό 

Τραυματισμός 

άνω άκρων λόγω 

επαφής με 

κινούμενα μέρη 

της μηχανής 

4 3 2 24 

Χ6 L16 Εισαγωγή 

υλικού 

συσκεύασης 

από τον Β' 

μηχανοδηγό 

Τραυματισμός 

κάτω άκρων 

λόγω στήριξης 

στα γόνατα 

4 3 2 24 

Χ7 L16 Εισαγωγή 

υλικού 

συσκεύασης 

από τον Β' 

μηχανοδηγό 

Μυοσκελετικός 

τραυματισμός 

λόγω κακής 

στάσης του 

σώματος κατά 

την εκτέλεση της 

εργασίας 

4 3 2 24 

Χ8 L16 Επέμβαση 

στο τμήμα 

συσκεύασης 

της γραμμής 

Μυοσκελετικός 

τραυματισμός 

λόγω κακής 

στάσης του 

σώματος κατά 

την εκτέλεση της 

εργασίας 

4 2 2 16 

Χ9 L16 Επέμβαση 

στο τμήμα 

συσκεύασης 

της γραμμής 

Κίνδυνος 

εγκαύματος 

λόγω επαφής με 

πολύ θερμά 

στοιχεία της 

μηχανής 

8 2 2 32 
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ΚΑΡΤΑ  ΧΗΜΙΚΗΣ ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ ΚΟΛΛΑΣ
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2. ΜΕΘΟΔΟΣ 
 
Πραγματοποιήθηκαν συνολικά δέκα επισκέψεις, όπου ο μελετητής είχε τη δυνατότητα να 
παρακολουθήσει το σύνολο των εργασιών που επιτελούνται σε κάθε βάρδια. Επίσης 
καταγράφηκαν οι ενέργειες που απαιτούνται πριν την έναρξη της γραμμής, καθώς και αυτές που 
απαιτούνται κατά τον τερματισμό αυτής. Αξίζει να σημειωθεί ότι κατά την αλλαγή βάρδιας 
πάντοτε διακοπτόταν η λειτουργία της γραμμή παραγωγής. Για λόγους πληρότητας της μελέτης, 
συστηματική παρατήρηση πραγματοποιήθηκε και στις  δύο βάρδιες(6:00-14:00 και 14:00-22:00). 
Η μέθοδος που χρησιμοποιήθηκε για τον εντοπισμό των κινδύνων συνίσταται στα εξής: 
 

1. Αρχικά πραγματοποιήθηκε ξενάγηση στους χώρους του εργοστασίου από τον υπεύθυνο 
βάρδιας. 

 
2. Επεξήγηση τρόπου λειτουργίας της υπό εξέταση γραμμής από τον υπεύθυνο βάρδιας. 

 
3. Παρατήρηση και καταγραφή βασικών εργασιών στην υπό εξέταση γραμμή προκειμένου 

να κατανοήσει ο μελετητής τις επιμέρους εργασίες που απαιτούνται. Για το σκοπό αυτό ο 
μελετητής προέβη σε συγκεκριμένες ενέργειες όπως: 
⋅ Δημιουργία κάτοψης της γραμμής. 
⋅ Καταγραφή των εισροών(χαρακτηριστικά πρώτων υλών και τρόπος εισαγωγής τους 

στη γραμμή). 
⋅ Καταγραφή των εκροών της γραμμής(χαρακτηριστικά τελικού προϊόντος και 

απορρίμματα, καθώς  και έξοδος αυτών προς την αποθήκη και τα σημεία 
ανακύκλωσης αντίστοιχα). 

⋅ Φωτογραφική αποτύπωση όλων των επιμέρους τμημάτων της γραμμής. 
 

4. Συλλογή του υπάρχοντος υλικού που παρέχεται από την εταιρεία για θέματα Υγιεινής και 
Ασφάλειας, όπως οδηγίες προς τους εργαζόμενους και κάρτες χημικής ασφάλειας των 
πρώτων υλών. 

 
5. Συστηματική παρατήρηση των εκτελουμένων εργασιών με αναλυτική καταγραφή όλων 

των σημείων παρέμβασης των μηχανοδηγών. Στο στάδιο αυτό πραγματοποιήθηκαν, 
επίσης, ηχομετρήσεις προκειμένου να διαπιστωθούν τα επίπεδα θορύβου της γραμμής.   

 
6. Επεξεργασία του συλλεχθέντος πληροφοριακού υλικού και αξιολόγηση των επικίνδυνων 

ενεργειών και καταστάσεων που εντοπίστηκαν. 
 

7. Εκτίμηση επικινδυνότητας των επικίνδυνων ενεργειών και καταστάσεων σε σχέση με: 

⋅ Τη σοβαρότητα πιθανής βλάβης των εργαζομένων. 

⋅ Τη συχνότητα έκθεσης στην επικίνδυνη κατάσταση. 

⋅ Την πιθανότητα εκδήλωσης ενός ανεπιθύμητου συμβάντος. 

 

8. Ιεράρχηση των κινδύνων και καθορισμός προτεραιοτήτων παρέμβασης με κριτήρια: 

⋅ Την επικινδυνότητα. 

⋅ Τις νομικές υποχρεώσεις. 
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⋅ Την ευκολία υλοποίησης. 

9. Προτάσεις αντιμετώπισης των κινδύνων. 
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3. ΕΤΑΙΡΕΙΑ 
 
Από το 1993 ως σήμερα η Ευρωχαρτική Α.Ε.Β.Ε. δραστηριοποιείται στη Επεξεργασία 
Προϊόντων Χάρτου ‘Tissue”, την Παραγωγή Υγρών Απορρυπαντικών καθώς και την 
Εμπορεία Ειδών Προσωπικής Υγιεινής και Συναφών Ειδών. 
Με τζίρο που αγγίζει τα 50 εκ € για το 2013, η Ευρωχαρτική Α.Ε.Β.Ε. συγκαταλέγεται 
ανάμεσα στις μεγαλύτερες εταιρίες στον κλάδο του Χαρτιού – Απορρυπαντικού και 
βρίσκεται στη λίστα των μεγαλύτερων εταιριών της Ελλάδας, με βάση τη λίστα της ICAP. 
Είναι μια αμιγώς Ελληνική εταιρία που επιλέγει και υποστηρίζει την παραγωγή προϊόντων 
στην χώρα μας, απασχολώντας 180 άτομα προσωπικό.  
Οι  παραγωγικές εγκαταστάσεις, οι αποθηκευτικοί χώροι και τα γραφεία της βρίσκονται 
στον Ασπρόπυργο Αττικής ενώ στη Θεσσαλονίκη είναι εγκατεστημένο το υποκατάστημα 
(Logistics) που εξυπηρετεί τη Βόρεια Ελλάδα. 
Η εταιρία χωρίζει τις δραστηριότητες της σε 3 βασικούς τομείς: 

⋅ στην ανάπτυξη και παραγωγή προϊόντων με το Brand Name Endless (χαρτικά και 
απορρυπαντικά) 

⋅ στην ανάπτυξη και παραγωγή προϊόντων Ιδιωτικής Ετικέτας για λογαριασμό των 
πελατών της 

⋅ στις εξαγωγές 
Φιλοσοφία της εταιρείας αποτελεί η απόλυτη ικανοποίηση και η βελτιστοποίηση της 
ποιότητας ζωής των συνανθρώπων μας, προσφέροντας τους πιστοποιημένης ποιότητας 
προϊόντα, ακολουθώντας πάντα τα πρότυπα ISO 9001 και ISO 14001.  
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3.1 Παραγωγή 
 
Παραγωγή Χαρτικών 
Το τμήμα παραγωγής χαρτικών της εταιρείας  έχει 18 γραμμές παραγωγής. Η συνολική 
παραγωγική ικανότητα ανέρχεται στους 250 τόνους χαρτιού ημερησίως. 
 
Πιο αναλυτικά, υπάρχουν: 

⋅ 3 γραμμές παραγωγής τραπεζομάντιλου 
⋅ 2 γραμμές παραγωγής ρολών υγείας (2ply,3ply,4ply) 
⋅ 7 γραμμές παραγωγής χαρτοπετσέτας 
⋅ 2 γραμμές παραγωγής facial-χειροπετσέτας ζικ-ζακ 
⋅ 1 γραμμή παραγωγής χαρτοβάμβακα 
⋅ 3 γραμμές παραγωγής χαρτικών κουζίνας οικιακής και επαγγελματικής  χρήσης 

η μια από αυτές με τεχνολογία point to point και γραμμή παραγωγής ρολών 
κουζίνας (με σχέδια ως 3 χρώματα). 

 
Στο τμήμα παραγωγής χαρτικών υπάρχει τμήμα ποιοτικού ελέγχου για τις πρώτες ύλες 
καθώς και για το έτοιμο προϊόν το οποίο λειτουργεί με βάση τις διαδικασίες ISO 9001 και 
ελέγχεται από το σύστημα  ERP (SAP).  
 
Παραγωγή Απορρυπαντικών 
Το εργοστάσιο παραγωγής απορρυπαντικών της εταιρείας Ευρωχαρτικής ΑΕΒΕ έχει 
σχεδιαστεί για την παραγωγή πλήρους γκάμας υγρών απορρυπαντικών, με δυνατότητα 
εμφιάλωσης από 100ml έως 20lit. Η συνολική παραγωγική ικανότητα ανέρχεται στους 180 
τόνους υγρού ημερησίως. 
 
Η λογική του εργοστασίου είναι ποιοτικός έλεγχος Α' υλών (χημικών και υλικών 
συσκευασίας από ξεχωριστά αρμόδια τμήματα ποιοτικού ελέγχου), παρασκευή των 
απορρυπαντικών, ποιοτικός έλεγχος απορρυπαντικών, συσκευασία στις γραμμές 
εμφιάλωσης (έτοιμο προϊόν) και ποιοτικός έλεγχος έτοιμου προϊόντος. 

3.2 Προϊόντα 
 
Χαρτικά 

⋅ Επαγγελματικά χαρτικά προϊόντα και συσκευές 
⋅ Ρολά κουζίνας 
⋅ Ρολά υγείας 
⋅ Χαρτομάντιλα και ιατροφαρμακευτικά προϊόντα 
⋅ Χαρτοπετσέτες 

 
Απορρυπαντικά 

⋅ Επαγγελματικά απορρυπαντικά - σειρά professional 
⋅ Μαλακτικά 
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⋅ Σκόνες & υγρά για το πλύσιμο των ρούχων 
⋅ Υγρά γενικού καθαρισμού 
⋅ Υγρά καθαρισμού μπάνιου / wc 
⋅ Υγρά πιάτων 

 
Προϊόντα προσωπικής υγιεινής 
 
Προϊόντα γενικού καθαρισμού 
 
Εξαγωγές 
Τα προϊόντα Endless έχουν μια αξιόλογη και σταθερά αυξανόμενη παρουσία σε αγορές του 
εξωτερικού. Ενδεικτικά αναφέρουμε τη Κύπρο, τη Ρουμανία, τη Βουλγαρία, τη Τσεχία, τη 
Τουρκία ενώ η εξαγωγική  δραστηριότητα της εταιρείας επεκτείνεται επίσης και στις χώρες 
της Δυτικής Ευρώπης όπου υπάρχει μια σταθερά αυξανόμενη ζήτηση. 
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4. ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΓΡΑΜΜΗΣ ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ 
 
4.1 Χωροταξική περιγραφή της γραμμής παραγωγής   

⋅ Η γραμμή παραγωγής  βρίσκεται στο βόρειο τμήμα του εργοστασίου, σε θέση 
αντιδιαμετρική της κύριας εισόδου.  

⋅ Καταλαμβάνει χώρο διαστάσεων 10m x 15m. 
⋅ Το δάπεδο είναι από βιομηχανικό μπετόν. 
⋅ Το ύψος της εγκατάστασης είναι 9m και έχει μία πόρτα  διαστάσεων 4m πλάτος 

και 6m ύψος μέσω της οποίας επικοινωνεί με την κύρια αποθήκη. 
⋅ Έχει μία έξοδο κινδύνου. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
(Lx είναι ο κωδικός της κάθε γραμμής παραγωγής σύμφωνα με την μηχανογράφηση της 

 Εικόνα 1. Κάτοψη εργοστασίου 
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εταιρείας) 

4.2 Πρώτες ύλες 
 
Χαρτί (Εικόνα 2) 
  Η γραμμή δέχεται ως πρώτη ύλη δίφυλλο χαρτί τυλιγμένο σε ρολό(bomb). Το βάρος του 
εν λόγω ρολού ανέρχεται σε 1,1 τόνο και οι κύριοι προμηθευτές της εταιρείας προέρχονται 
από την Ελλάδα(Κατερίνη) και την Τουρκία   (Κωνσταντινούπολη). 
Η μεταφορά των ρολών από την κύρια αποθήκη έως την είσοδο της γραμμής γίνεται με 
χρήση περονοφόρων οχημάτων.(clarks) 

 
 

 
Εικόνα 2. Χαρτί σε μεγάλο ρολό(bomb) 

Μελάνια (Εικόνα 3) 
  Για την αποτύπωση του επιθυμητού σχεδίου χρησιμοποιούνται βιολογικά 
χρώματα(Εικόνα) τα οποία χρησιμοποιούνται είτε μεμονωμένα, είτε σε συνδυασμό, 
ανάλογα με τις απαιτήσεις του παραγόμενου προϊόντος. Η εταιρεία έχει επιλέξει ως 
αποκλειστικό προμηθευτή χρωμάτων την εταιρεία SunChemical με έδρα την Ιταλία. 
  Η μεταφορά των χρωμάτων από την  αποθήκη του α' ορόφου έως την είσοδο της γραμμής 
γίνεται με χρήση περονοφόρων οχημάτων.(clarks) 
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Εικόνα 3. Μελάνια 

Κόλλες 
Για την παραγωγή του τελικού προϊόντος χρησιμοποιούνται επίσης τριών ειδών κόλλες. 
Ο λόγος που χρησιμοποιούνται τρεις διαφορετικές κόλλες είναι ότι κατά τη διαδικασία 
της παραγωγής, λαμβάνουν χώρα τρεις κολλήσεις με διαφορετικές απαιτήσεις η κάθε 
μία. Η πρώτη κόλληση που πραγματοποιείται είναι αυτή ανάμεσα στα δύο φύλλα, 
καθώς το παραγόμενο προϊόν είναι δίφυλλο. Η δεύτερη κόλληση είναι μεταξύ του 
πρώτου φύλλου του παραγόμενου ρολού και του μαδρέν, ενώ η τρίτη κόλληση είναι 
μεταξύ του τελευταίου φύλλου και του ρολού. Έτσι στην πρώτη περίπτωση, όπου 
έχουμε φύλλο με φύλλο  θέλουμε να επιτύχουμε μόνιμη κόλληση, ενώ στις άλλες δύο 
περιπτώσεις θέλουμε να επιτύχουμε κόλληση, τέτοια ώστε η αποκόλληση να αρκετή 
εύκολη προς εξυπηρέτηση του χρήστη. 

 
Μαδρέν (Εικόνα 4) 

Το ρολό πάνω στο οποίο γίνεται η τύλιξη του χαρτιού παρασκευάζεται στη γραμμή 
παραγωγής 14(κωδικός γραμμής L14) και μεταφέρεται στην γραμμή παραγωγής ρολού 
κουζίνας από τον αντίστοιχο μηχανοδηγό πάνω σε ειδικά διαμορφωμένο καρότσι. 
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Εικόνα 4. Μαδρέν 

 
Τελικό προϊόν (Εικόνα 5) 

Η γραμμή παραγωγής είναι σχεδιασμένη έτσι ώστε να μπορεί να παράγει προϊόντα με 
διαφορετικά χαρακτηριστικά ανάλογα με τις απαιτήσεις της κάθε παραγγελίας. Μια 
γκάμα από προϊόντα παραγόμενα από την μελετώμενη γραμμή παρουσιάζονται στον 
πίνακα που ακολουθεί. Αξίζει να σημειωθεί ότι ανεξάρτητα το είδος της παραγγελίας οι 
πρώτες ύλες παραμένουν οι ίδιες. 

 
 
 
 
 

 
Εικόνα 5. Τελικό προϊόν 
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Πίνακας 1. Χαρακτηριστικά προϊόντος 

ΔΙΑΜΕΤΡΟΣ(mm) ΜΙΚΤΟ 
ΒΑΡΟΣ(gr) 

ΑΡΙΘΜΟΣ 
ΦΥΛΛΩΝ 

ΚΙΒΩΤΙΑ / ΒΑΡΔΙΑ 

15,1 450 220 1500 

15,2 450 220 1500 

16-16,2 450 224 1500 

17,4 950 497 1900 

17,4 950 497 1900 

19,2 700 364 2500 

19,8 900 472 2500 

20,3-20,5 760 410 2500 

20,3-20,5 780 398 2500 

20,3-20,5 780 420 2500 

20,3-20,5 800 420 2500 
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4.3 Φάσεις 
  Για την καλύτερη κατανόηση της γραμμής, ο μελετητής, όπως ήδη αναφέρθηκε 
δημιούργησε μία κάτοψη της γραμμής όπου κατέγραψε τις διάφορες φάσεις έως το τελικό 
προϊόν. 
 

 
Εικόνα 6. Κάτοψη γραμμής 

 
 
Φασεολόγιο 
1. Εισαγωγή-Διαχωρισμός 
2. Χρωματισμός    
3. Πρέσα / Κόλλα / Ένωση 
4. Τύλιξη-Αποκοπή 
5. Ενδιάμεσος αποθηκευτικός χώρος-buffer 
6. Δίσκος(τεμαχισμός) 
7. Συσκεύαση τεμαχίου 
8. Φούρνος(απόρριψη εμπεριεχόμενου αέρα) 
9. Χειραποσκευή 
10. Ομαδική συσκεύαση 
11. Φούρνος(απόρριψη εμπεριεχόμενου αέρα) 
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1. Εισαγωγή-Διαχωρισμός (Εικόνα 7) 
Στην πρώτη φάση γίνεται φόρτωση του ρολού  σε περιστρεφόμενο άξονα και τα δύο 
φύλλα καταλήγουν σε δύο άξονες οι οποίοι καθώς περιστρέφονται διαχωρίζουν τα δύο 
φύλλα. 
 

 
Εικόνα 7. Σημείο εισαγωγής-διαχωρισμού 

 
2. Χρωματισμός    

Στη δεύτερη φάση το ένα από τα δύο φύλλα περνά από το μελανείο προκειμένου να 
αποτυπωθεί σε αυτό το επιθυμητό σχέδιο, ενώ το δεύτερο φύλλο ακολουθεί διαδρομή 
ίσης απόστασης προκειμένου να κολληθεί με το πρώτο φύλλο σε επόμενο στάδιο. 

 

3. Πρέσα / Κόλλα / Ένωση 
Αρχικά το ένα φύλλο περνάει από κατάλληλο ράουλο διαμόρφωσης το οποίο 
δημιουργεί μικρές οπές στην επιφάνεια του φύλλου οι οποίες είναι απαραίτητες 
προκειμένου το προϊόν να αποκτήσει τον επιθυμητό όγκο κατά το πέρασμά του από την 
πρέσα. Στη συνέχεια τα δύο φύλλα περνούν από δοχεία τα οποία περιέχουν κόλλα και 
οδηγούνται στην πρέσα. Στη θέση αυτή πραγματοποιείται η ένωση τους, ενώ 
παράλληλα το χαρτί αποκτά τον επιθυμητό όγκο. Τέλος,  το χαρτί περνά από ένα 
ράουλο διαμόρφωσης το οποίο δημιουργεί στο ρολό γραμμές οπών οι οποίες 
ουσιαστικά χωρίζουν το ρολό σε φύλλα.  
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4. Τύλιξη - Αποκοπή (Εικόνα 8) 
Στη φάση της τύλιξης εισάγεται στη γραμμή το μαδρέν του τελικού προϊόντος και 
τοποθετείται μια γραμμή κόλλας κατά μήκος του, από ειδικό ψεκαστήρα. Στη συνέχεια 
το τελευταίο φύλλο του τελικού προϊόντος προσκολλάται πάνω στο μαδρέν και καθώς 
περιστρέφεται ο άξονας του μαδρέν το χαρτί αρχίζει να τυλίγεται γύρω από το μαδρέν. 
Μόλις ο άξονας του μαδρέν  πραγματοποιήσει έναν προκαθορισμένο αριθμό στροφών, 
που αντιστοιχεί σε φύλλα τελικού προϊόντος, τότε το δεύτερο φύλλο του τελικού 
προϊόντος επικαλύπτεται με μία λεπτή στρώση κόλλας. Με πολύ μικρή διαφορά φάσης 
δίνεται αυτόματα εντολή σε μια ηλεκτρονική βαλβίδα η οποία ελέγχει ένα σύστημα 
πίεσης αέρα. Το σύστημα βρίσκεται τοποθετημένο εσωτερικά σε άξονα παράλληλο με 
τον άξονα τύλιξης του τελικού προϊόντος. Έτσι μόλις το σύστημα πάρει εντολή 
απελευθερώνει αέρα υπό πίεση ο οποίος διέρχεται μέσα από μικρές εγκοπές του 
άξονα, προσπίπτει στην επιφάνεια του χαρτιού και το αποκόπτει. Καθώς περιστρέφεται 
ο άξονας τύλιξης το φύλλο του χαρτιού που προηγείται του σημείου κοπής κολλάει με 
το προηγούμενο φύλλο εξαιτίας της ύπαρξης κόλλας σε αυτό. Το φύλλο που έπεται του 
σημείου κοπής προσκολλάται στο νέο μαδρέν και αποτελεί το τελευταίο φύλλο του 
επόμενου ρολού κοκ. 
 

 
Εικόνα 8. Σημείο τύλιξης και αποκοπής 
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5. Ενδιάμεσος αποθηκευτικός χώρος (Εικόνα 9) 
Ο ενδιάμεσος αποθηκευτικός χώρος χρησιμεύει σε περίπτωση όπου παρουσιαστεί 
βλάβη ή καθυστέρηση για οποιονδήποτε λόγο στο τμήμα συσκεύασης. Παρέχει έτσι τη 
δυνατότητα στη γραμμή να συνεχίζει την παραγωγή, έως ότου επιλυθεί το πρόβλημα 
στο συσκευαστικό τμήμα. 

 
Εικόνα 9. Ενδιάμεσος αποθηκευτικός χώρος 

 
6. Τεμαχισμός  

Στο επόμενο στάδιο το τελικό προϊόν διέρχεται από το δίσκο όπου και τεμαχίζεται στο 
επιθυμητό μέγεθος ανάλογα με την εκάστωτε παραγγελία. Αξίζει να σημειωθεί ότι κατά 
τη διέλευση από το δίσκο οι άκρες του ρολού -περίπου πέντε εκατοστά από την κάθε 
πλευρά- αποκόπτονται και οδηγούνται σε κατάλληλο κάδο απορριμμάτων. Ο λόγος που 
συμβαίνει αυτό είναι ότι κατά τη φάση της ένωσης των δύο φύλλων λόγω των υψηλών 
ταχυτήτων των αξόνων και του μεγάλου βάρους  παρουσιάζονται αποκλίσεις οι οποίες 
δημιουργούν ανομοιομορφίες στο τελικό προϊόν. Επιπλέον με αυτό τον τρόπο 
απορρίπτεται και εκείνο το τμήμα της πρώτης ύλης όπου ενδεχομένως να είχε έρθει σε 
επαφή με τυχόν ακαθαρσίες. Εξασφαλίζονται έτσι και οι υγειονομικές προδιαγραφές 
του τελικού προϊόντος. 
 

7. Συσκεύαση τεμαχίου (Εικόνα 10) 
Η συσκεύαση του τεμαχίου πραγματοποιείται είτε ανά τεμάχιο, είτε ανά δυάδες. Καθώς 
το προϊόν κινείται, κατά μήκος της γραμμής, επάνω στον ταινιόδρομο, το φιλμ 
συσκευασίας  τυλίγεται γύρω από το προϊόν χάρη σε κατάλληλη μηχανική διάταξη. Η 
ένωση του φιλμ γύρω από το προϊόν, καθώς και η αποκοπή του από το επόμενο τεμάχιο, 
πραγματοποιείται με χρήση θερμικών μέσων. Αξίζει να σημειωθεί ότι το φιλμ προτού  
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αρχίσει να τυλίγεται γύρω από το προϊόν,  διέρχεται από ράουλο διαμόρφωσης το οποίο 
δημιουργεί μικρές οπές στην επιφάνεια του. Ο λόγος που πραγματοποιείται η εν λόγω 
διαμόρφωση είναι ότι κατά τη συσκεύαση του προϊόντος εγκλωβίζεται αέρας στο 
εσωτερικό της συσκευασίας και οι οπές αυτές επιτρέπουν την απόρριψη του 
εμπεριεχόμενου αέρα σε επόμενη φάση της γραμμής παραγωγής. Επίσης, σε αυτό το 
στάδιο εισάγεται στο προϊόν και η ανάλογη ετικέτα. Η εισαγωγή της ετικέτας στο 
εσωτερικό της συσκευασίας γίνεται με τοποθέτηση της επάνω στο φιλμ ακριβώς πριν το 
τελικό προϊόν έρθει σε επαφή με το φιλμ. Η τοποθέτηση της ετικέτας επάνω στο φιλμ 
συσκεύασης πραγματοποιείται με χρήση  πνευματικών μέσων. 
 

 
Εικόνα 10. Συσκεύαση τεμαχίου 

 
8. Φούρνος(απόρριψη εμπεριεχόμενου αέρα) 

  Στη συνέχεια το συσκευασμένο τελικό προϊόν διέρχεται από κατάλληλο φούρνο. Η 
υψηλή θερμοκρασία στο φούρνο συμβάλλει στην απόρριψη του εμπεριεχόμενου στη 
συσκευασία αέρα. 

 
9.Χειραποσκευή 

 Εάν το απαιτεί η παραγγελία η γραμμή έχει τη δυνατότητα τοποθέτησης χερουλιού. 
 
10.Ομαδική συσκεύαση (Εικόνα 11) 

  Η ομαδική συσκεύαση γίνεται σε εξάδες. Η βασική διαφορά με τη συσκεύαση του ενός 
τεμαχίου  είναι ότι δεν χρησιμοποιείται φιλμ το οποίο τυλίγεται γύρω από το προϊόν, 
αλλά γίνεται χρήση ελαστικής σακούλας  η οποία ανοίγει με πίεση αέρα και υποδέχεται 
την εξάδα που πρόκειται να συσκευαστεί. Η αποκοπή και η ένωση αντίστοιχα 
πραγματοποιούνται όπως και στην συσκεύαση  του ενός τεμαχίου με χρήση θερμικών 
μέσων. 
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Εικόνα 11. Ομαδική συσκεύαση 

 
11. Φούρνος (Εικόνα 12) 

  Στο τελευταίο στάδιο της γραμμής, απορρίπτεται ο εμπεριεχόμενος στην ομαδική 
συσκευασία αέρας. Τέλος, τοποθετείται σε αυτήν αυτοκόλλητος κωδικός σύμφωνα με 
τον οποίο θα πραγματοποιηθεί η σχετική ταξινόμηση στο χώρο της αποθήκης. 
 

 
Εικόνα 12. Φούρνος 

21 
 



5. ΠΕΡΙΓΡΑΦΗ ΕΡΓΑΣΙΩΝ 
 
Στην γραμμή, σε κάθε βάρδια, εργάζονται δύο μηχανοδηγοί όπου επιτελούν ξεχωριστά 
καθήκοντα ο καθένας. Σύμφωνα με την πολιτική της εταιρείας ο μηχανοδηγός που είναι  
υπεύθυνος για την παραγωγή ονομάζεται A' μηχανοδηγός. 
 
Ο A' μηχανοδηγός εργάζεται στο πρώτο τμήμα της γραμμής παραγωγής όπου τα 
καθήκοντα του είναι η εισαγωγή της πρώτης ύλης στη μηχανή και η παρακολούθηση της 
γραμμής ως το στάδιο του τελικού προϊόντος (φάσεις 1-5). Επιπλέον στα καθήκοντα του  α' 
μηχανοδηγού συμπεριλαμβάνονται η προετοιμασία της γραμμής πριν τη λειτουργία, 
καθώς και ο καθαρισμός της μετά τη λήξη κάθε βάρδιας. 
 
Ο B' μηχανοδηγός εργάζεται στο δεύτερο τμήμα της γραμμής παραγωγής όπου τα 
καθήκοντα του είναι η εισαγωγή στη μηχανή των απαραίτητων υλικών  συσκεύασης και η 
παρακολούθηση της γραμμής ως το στάδιο της εξόδου από αυτήν προς την αποθήκη 
(φάσεις 6-11). Επιπλέον στα καθήκοντα του  B' μηχανοδηγού συμπεριλαμβάνεται η 
μεταφορά των απορριμμάτων  που προκύπτουν κατά τη λειτουργία της μηχανής. 
 
Αξίζει να σημειωθεί ότι ο A' μηχανοδηγός είναι αυτός που εκπαιδεύει τον B' μηχανοδηγό 
και ως εκ τούτου είναι αυτός που αναλαμβάνει να επιλύσει τυχόν προβλήματα στα οποία ο 
B' μηχανοδηγός αδυνατεί να ανταπεξέλθει. Αυτή η παρατήρηση λήφθηκε σοβαρά υπόψιν 
από το μελετητή καθώς είναι ενδεικτική του γεγονότος ότι ο A' μηχανοδηγός εκτίθεται στο 
σύνολο των κινδύνων που παρουσιάζει η γραμμή.   
 

5.1 Αναλυτική περιγραφή εργασιών 

5.1.1 Προετοιμασία γραμμής 
Ο α' μηχανοδηγός είναι αυτός που θα προετοιμάσει τη γραμμή πριν την έναρξη της 

παραγωγής. Η προετοιμασία της γραμμής απαιτεί: 
 

⋅ εισαγωγή του χαρτιού στη μηχανή 
 

⋅ τοποθέτηση του κατάλληλου μοντέλου για την αποτύπωση του σχεδίου όπως αυτό 
ορίζεται από την παραγγελία που πρόκειται να παραχθεί 

 
⋅ ρύθμιση από τον πίνακα ελέγχου των επιθυμητών χρωμάτων 

 
Εισαγωγή χαρτιού 

Αρχικά ο A΄ μηχανοδηγός μετακινεί το ρολό με το χαρτί, κυλίοντάς το μέχρι το σημείο 
εισόδου της γραμμής. Η ενέργεια αυτή πραγματοποιείται χωρίς μηχανική υποστήριξη 
και ο εργαζόμενος αναγκάζεται να ασκήσει μεγάλη δύναμη λόγω του μεγάλου βάρους 
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του ρολού. Σε αυτή την περίπτωση ελλοχεύει ο κίνδυνος μυοσκελετικού τραυματισμού. 
Εν συνεχεία, ο A΄ μηχανοδηγός σκίζει τη ζελατίνα που περιβάλλει το ρολό με χρήση 
λεπιδιού. Αυτή η εργασία πραγματοποιείται χωρίς την χρήση προστατευτικών γαντιών 
με κίνδυνο κοψίματος. Το επόμενο βήμα είναι η αφαίρεση μιας στρώσης χαρτιού από 
το ρολό για λόγους υγιεινής. Συνήθως στην εξωτερική πλευρά παρατηρούνται διάφορα 
σημάδια που καθιστούν το χαρτί ακατάλληλο για την παραγωγή του τελικού προϊόντος. 
Εφόσον το ρολό που χρησιμοποιείται ως πρώτη ύλη είναι δίφυλλο ο A΄ μηχανοδηγός 
καλείται να ενώσει τα δύο φύλλα από το νέο ρολό με το χαρτί το οποίο βρίσκεται ήδη 
μέσα στη γραμμή. Για αυτό το λόγο τοποθετεί μια αυτοκόλλητη ταινία διπλής όψεως στο 
ένα από τα δύο φύλλα που βρίσκονται στη γραμμή και κολλάει σε αυτό το πρώτο φύλλο 
του νέου ρολού. Αντίστοιχα τοποθετεί μια αυτοκόλλητη ταινία διπλής όψεως στο 
δεύτερο φύλλο του νέου ρολού και κολλάει σε αυτό το δεύτερο φύλλο που βρίσκεται 
στη γραμμή.  Επισημαίνεται ότι για την αυτοκόλλητη ταινία διπλής όψεως που 
χρησιμοποιείται κατά την εισαγωγή δεν δόθηκε από την εταιρεία η σχετική κάρτα 
χημικής ασφαλείας. 

 
Τοποθέτηση του κατάλληλου μοντέλου 

Τα μοντέλα που χρησιμοποιούνται για την αποτύπωση του επιθυμητού σχεδίου στο 
παραγόμενο προϊόν είναι κομμάτια ελαστικού τα οποία έχουν ανάγλυφο επάνω τους το 
αντίστοιχο σχέδιο. Η τοποθέτηση τους στη γραμμή πραγματοποιείται χειροκίνητα από 
τον A΄ μηχανοδηγό σε σημείο το οποίο είναι διαμορφωμένο κατά τέτοιο τρόπο ώστε το 
μοντέλο να περιλούζεται καθόλη τη διάρκεια λειτουργίας της γραμμής από το 
επιθυμητό μελάνι. Τα μοντέλα έχουν μικρό βάρος και η τοποθέτηση τους γίνεται πάντα 
με χρήση γαντιών προκειμένου να αποφεύγεται η επαφή του δέρματος με τα 
υπολείμματα του μελανιού. 

 
Ρύθμιση από τον πίνακα ελέγχου (Εικόνα 13) 

Ο A΄ μηχανοδηγός επιλέγει από τον πίνακα ελέγχου ποια μελάνια πρόκειται να 
χρησιμοποιηθούν. Συγκεκριμένα ο πίνακας ελέγχου δίνει τη δυνατότητα στον 
μηχανοδηγό να εκκινήσει τις επιθυμητές αντλίες αναρρόφησης μελανιού 
αποστέλλοντας κατάλληλη εντολή στις αντίστοιχες ηλεκτρονικές βαλβίδες.  
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Εικόνα 13. Πίνακας ελέγχου 

 
Τονίζεται ότι και τα τρία στάδια της προετοιμασίας της γραμμής πραγματοποιούνται με τη 
γραμμή εκτός λειτουργίας. 

5.1.2 Λειτουργία γραμμής 
O Α΄ μηχανοδηγός αφού ολοκληρώσει την προετοιμασία της γραμμής και βεβαιωθεί ότι 
όλα στο κομμάτι ευθύνης του Β΄ μηχανοδηγού είναι έτοιμα, εκκινεί τη γραμμή με 
κατάλληλη εντολή από τον πίνακα ελέγχου. Κατά τη λειτουργία της γραμμής ο πίνακας 
ελέγχου παρέχει στον υπεύθυνο όλες εκείνες τις πληροφορίες που του επιτρέπουν να 
ελέγχει την λειτουργία της γραμμής. Συγκεκριμένα, ο πίνακας ελέγχου παρέχει σε ζωντανό 
χρόνο πληροφορίες για: 
 

⋅ τις στροφές των αξόνων της μηχανής.(αυτή η πληροφορία είναι ιδιαίτερα χρήσιμη 
καθώς καθορίζει το ρυθμό παραγωγής) 

 
⋅ τα φύλλα που απομένουν στο ρολό των πρώτων υλών.(η μηχανή είναι 

προσαρμοσμένη να διακόπτει τη λειτουργία της όταν απομένει ένας ελάχιστος 
αριθμός φύλλων που ορίζεται από τον A΄ μηχανοδηγό) 
 

⋅ την ακρίβεια αποτύπωσης του σχεδίου.(λόγω των υψηλών στροφών και του 
μεγάλου βάρους δημιουργούνται ταλαντώσεις οι οποίες έχουν ως αποτέλεσμα την 
απόκλιση στη θέση που αποτυπώνεται το σχέδιο) 
 

Ο Β' μηχανοδηγός είναι υπεύθυνος για το τμήμα της συσκεύασης. Συγκεκριμένα, τα 
καθήκοντά του είναι η εισαγωγή στη γραμμή, του φιλμ συσκεύασης, της ετικέτας του 
εκάστοτε προϊόντος καθώς και  της ελαστικής ταινίας που χρησιμοποιείται ως χερούλι στο 
τελικό προϊόν. Επίσης, είναι υπεύθυνος για τη μεταφορά των απορριμμάτων που 
προκύπτουν κατά τη λειτουργία της γραμμής. 
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Σε όλο το τμήμα της γραμμής όπου είναι υπεύθυνος ο Β' μηχανοδηγός το προϊόν κινείται 
πάνω σε ταινιόδρομο(Εικόνα 14) με σταθερή ταχύτητα η οποία ελέγχεται από τον πίνακα 
ελέγχου. Όταν το προϊόν διέρχεται από  τμήματα της γραμμής όπου παρουσιάζεται 
αυξημένος κίνδυνος ατυχήματος υπάρχει τοποθετημένο ειδικό προστατευτικό 
κιγκλίδωμα(Εικόνα 15) που αποτρέπει την όποια επαφή του μηχανοδηγού με κινούμενα 
μέρη της μηχανής ή με θερμά στοιχεία. 
 

 
Εικόνα 14. Ταινιόδρομος μεταφοράς  

Αριστερά : ταινιόδρομος μεταφοράς ρολών προς συσκεύαση 
Δεξιά : ταινιόδρομος μεταφοράς αποκοπτόμενων άκρων τελικού ρολού προς τον κάδο 
ανακύκλωσης 

 
Εικόνα 15. Προστατευτικό κιγκλίδωμα 
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Παραγωγή ρολών κουζίνας 6X800gr 
 

Πίνακας 2. Ενδεικτική ροή εργασιών σε μία βάρδια 

ΩΡΑ ΕΡΓΑΣΙΑ ΔΙΑΡΚΕΙΑ 
6:00 Προετοιμασία μηχανής 13' 

6:21 Πρόβλημα στο συσκευαστικό 34' 

7:12 Αλλαγή Film 2' 

7:19 Αλλαγή Ρολού 1' 

7:45 Αλλαγή Film 3' 

7:53 Πρόβλημα στο Δίσκο 7' 

8:07 Αλλαγή Ρολού 3' 

9:22 Αλλαγή Ρολού 4' 

9:36 Πρόβλημα στο Δίσκο 1' 

10:08 Αλλαγή Ρολού 4' 

10:12 Κόψιμο στο Ρολό 11' 

10:32 Αλλαγή Film 4' 

10:37 Αλλαγή Film 15' 

11:13 Αλλαγή Ρολού 2' 

11:46 Αλλαγή Ρολού 2' 

12:25 Αλλαγή Ρολού 4' 

1:00 Αλλαγή Film 3' 

1:35 Αλλαγή Film 2' 

1:44 Αλλαγή Ρολού 2' 

1:58 Καθαρισμός μηχανής 2' 
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6. ΑΝΑΛΥΣΗ ΕΠΙΚΙΝΔΥΝΟΤΗΤΑΣ 
 
Στο κεφάλαιο αυτό παρουσιάζονται αναλυτικά το σύνολο των πληροφοριών που 
συλλέχθηκαν από το μελετητή και σχετίζονται με την ασφάλεια της γραμμής. Συγκεκριμένα 
πραγματοποιήθηκαν τρία βασικές ενέργειες:  
 

1. Συστηματική παρατήρηση των εργασιών για τον εντοπισμό των κινδύνων, καθώς 
και εκτίμηση της επικινδυνότητας για κάθε επικίνδυνη ενέργεια/κατάσταση. 
 

2. Συλλογή  υλικού το οποίο σχετίζεται με θέματα Υγιεινής και Ασφάλειας της 
Εργασίας και παρέχεται από την εταιρεία προκείμενου να αξιολογηθεί η παρούσα 
κατάσταση. 
 

3. Ηχομέτρηση σε επιλεγμένες θέσεις της γραμμής για την αξιολόγηση της 
παραγόμενης στάθμης θορύβου. 

6.1 Συστηματική παρατήρηση των εργασιών για τον εντοπισμό 
κινδύνων 
 
Ροές 

Από τις πρώτες ενέργειες του μελετητή ήταν η καταγραφή των εισροών και των εκροών 
όπως αυτές προκύπτουν από την παραγωγική διαδικασία. Αυτές παρουσιάζονται όπως 
καταγράφηκαν παρακάτω: 

 
Εισροές 

1. Χαρτί σε μεγάλο ρολό(Bomb) από κύρια αποθήκη με χρήση περονοφόρου οχήματος 
2. Κόλλες και χρώματα από αποθήκη Α' ορόφου 
3. Μαδρέν από την αντίστοιχη γραμμή παραγωγής (LINE 15) 
4. Ρολό υλικού εσωτερικής και εξωτερικής συσκεύασης από αποθήκη Α' ορόφου 
5. Ρολό χειρολαβής  τελικού προϊόντος από αποθήκη Α' ορόφου 
6. Aνταλλακτικά από το συνεργείο 

 
Εκροές 

1. Απορριπτόμενα κομμάτια μεγάλου ρολού(Bomb) -  μπλε κάδο 
2. Μαδρέν μεγάλου ρολού  
3. Αποκοπτόμενα άκρα τελικού ρολού κατά την τεμάχιση -  μπλε κάδο 
4. Μαδρέν εσωτερικής συσκεύασης  
5. Μαδρέν εξωτερικής συσκεύασης 
6. Απορριπτόμενα κομμάτια υλικού συσκεύασης - συρρίκνωση 
7. Μαδρέν χερουλιών 
8. Ελαττωματικά – Μικρές παραγγελίες παλετάρισμα επί τόπου  
9. Προϊόντα – ταινιόδρομος  
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6.2 Αξιολόγηση παρούσας κατάστασης  
 
Συλλογή υλικού από την εταιρεία 

Ο μελετητής εξέτασε τις οδηγίες ασφαλείας που διανέμει η εταιρεία  στους 
εργαζόμενους της, προκειμένου να σχηματίσει όσο το δυνατόν πληρέστερη εικόνα της 
υπάρχουσας κατάστασης. Για λόγους πληρότητας οι συγκεκριμένες οδηγίες 
παραθέτονται στο παράρτημα. 

   
Επίσης, ο μελετητής συγκέντρωσε από την εταιρεία όλα τα διαθέσιμα φύλλα χημικής 
ασφάλειας των πρώτων υλών που χρησιμοποιούνται κατά την παραγωγική διαδικασία. 
Συγκεκριμένα συλλέχθηκαν τα φύλλα χημικής ασφάλειας των μελανιών και των κολλών 
που χρησιμοποιούνται στη γραμμή. Η συγκριτική μελέτη των φύλλων έδειξε ότι οι 
κίνδυνοι για όλα τα μελάνια  είναι οι ίδιοι και συνεπώς αρκεί να παρουσιαστεί ένα 
φύλλο χημικής ασφαλείας ως αντιπροσωπευτικό δείγμα. Παρόμοιο ήταν το πόρισμα του 
μελετητή  για τα φύλλα χημικής ασφαλείας των κολλών. Τα ενδεικτικά φύλλα χημικής 
ασφαλείας παρουσιάζονται στο παράρτημα. 

6.3 Ηχομετρήσεις σε επιλεγμένες θέσεις της γραμμής παραγωγής 
Ένα από τα θέματα που εξετάστηκε από το μελετητή είναι η στάθμη θορύβου σε διάφορες 
θέσεις της γραμμής. Συγκεκριμένα, πραγματοποιήθηκαν ηχομετρήσεις σε 42 επιλεγμένες 
θέσεις περιμετρικά της γραμμής παραγωγής(Εικόνα 16). Η λογική σύμφωνα με την οποία 
επιλέχτηκαν οι θέσεις ήταν η κάλυψη όλων των πιθανών σημείων όπου μπορεί να βρεθεί 
ένας εκ των δύο μηχανοδηγών καθόλη τη διάρκεια της εργασίας τους. 
 
Η μέθοδος που επιλέχτηκε ήταν η καταγραφή τεσσάρων μετρήσεων σε κάθε θέση. Μία σε 
κάθε σημείο του ορίζοντα. Επισημαίνεται, ότι σε θέσεις όπου κάποια από τις τέσσερις 
μετρήσεις είχε φορά προς σταθερή επιφάνεια(τοίχο ή κολώνα) η μέτρηση παραλήφθηκε 
ως περιττή καθώς δεν υπάρχει εστία παραγωγής θορύβου σε αυτή την κατεύθυνση. Στον 
παρακάτω πίνακα παρουσιάζεται ο μέσος όρος των μετρήσεων σε κάθε θέση. Το σύνολο 
των μετρήσεων παρουσιάζεται στο αντίστοιχο παράρτημα. 
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Εικόνα 16. Θέσεις ηχομετρήσεων 
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Πίνακας 3. Μέσος όρος στάθμης θορύβου σε κάθε θέση δειγματοληψίας 

A/A Μέσος Όρος (dB) 
1 86.000 
2 87.666 
3 88.500 
4 90.500 
5 89.000 
6 88.500 
7 88.500 
8 86.333 
9 80.333 

10 79.500 
11 79.250 
12 79.333 
13 79.750 
14 81.000 
15 81.000 
16 80.333 
17 83.333 
18 82.000 
19 82.160 
20 82.450 
21 82.625 
22 80.750 
23 77.250 
24 77.000 
25 79.250 
26 79.000 
27 81.833 
28 81.000 
29 82.833 
30 82.750 
31 83.250 
32 85.000 
33 81.875 
34 86.000 
35 83.000 
36 83.150 
37 82.375 
38 86.000 
39 86.000 
40 87.625 
41 86.375 
42 83.500 

 
 

30 
 



Παρατηρήσεις 
  Από την καταγραφή των μετρήσεων στις διάφορες θέσεις της γραμμής προέκυψε ότι: 
⋅ η στάθμη ήχου κυμαίνεται από 76-100dB. 
⋅ σε κάθε θέση οι τιμές των μετρήσεων στα τέσσερα σημεία του ορίζοντα 

παρουσίασαν μικρή απόκλιση. 
⋅ η μέγιστη στάθμη θορύβου εμφανίζεται στη θέση 5(φάση τύλιξης-αποκοπής). 

Επισημαίνεται ότι η μέγιστη τιμή του θορύβου σε αυτή τη θέση είναι στιγμιαία και 
εμφανίζεται περιοδικά, περίπου κάθε 10 δευτερόλεπτα. 

⋅ περισσότερο εκτεθειμένος σε υψηλή στάθμη θορύβου είναι ο Α' μηχανοδηγός. 
 
Σχολιασμός 

Τα αποτελέσματα δείχνουν ότι η γραμμή παράγει υψηλή στάθμη θορύβου ικανή να 
προκαλέσει κάποια ακουστική βλάβη, κυρίως στο τμήμα ευθύνης του Α' μηχανοδηγού.  
 

Προτάσεις 
Ένα άμεσο μέτρο το οποίο μπορεί να ληφθεί είναι η μετακίνηση του πίνακα ελέγχου σε 
σημείο με μικρότερη στάθμη θορύβου. προτεινόμενη θέση: στο προστατευτικό 
κιγκλίδωμα μπροστά από τη φάση εισαγωγής/διαχωρισμού. 

Σημείωση: Μελλοντικά θα πρέπει να εξεταστεί η  τοποθέτηση ηχομονωτικής διάταξης.  

6.4 Μεθοδολογία για την εκτίμηση της επικινδυνότητας 
 
Η μέθοδος που ακολουθήθηκε για τον εντοπισμό των κινδύνων, η  εργονομική ανάλυση 
εργασίας,  αναλύει όλο το φάσμα των καθηκόντων ενός εργαζομένου και είναι ιδιαίτερα 
αποτελεσματική για τον εντοπισμό κινδύνων στα συγκεκριμένα καθήκοντα. 
 
Για την εκτίμηση της επικινδυνότητας εφαρμόστηκε η ποιοτική προσέγγιση, που 
συνίσταται στην αναλυτική ποιοτική εκτίμηση καθενός από τους παράγοντες που 
διαμορφώνουν την επικινδυνότητα. Η μέθοδος αυτή είναι η πλέον ενδεικνυόμενη για την 
εκτίμηση των επαγγελματικών κινδύνων και είναι σύμφωνη με το “Υπόμνημα για την 
εκτίμηση των επαγγελματικών κινδύνων” της Γενικής Διεύθυνσης DGV της Ευρωπαϊκής 
Επιτροπής. 
 
Οι παράγοντες που διαμορφώνουν την επικινδυνότητα είναι οι εξής: 

− Σοβαρότητα πιθανής βλάβης του εργαζομένου. 
− Συχνότητα έκθεσης στην επικίνδυνη κατάσταση. 
− Πιθανότητα να συμβεί ένα γεγονός που μπορεί να προξενήσει βλάβη στον 

εργαζόμενο. 
 
Η εκτίμηση του κάθε παράγοντα βασίστηκε: 

− στα δεδομένα των συστηματικών παρατηρήσεων στους χώρους εργασίας, 
− στα αποτελέσματα των συνεντεύξεων με τους εργαζόμενους του κάθε τμήματος, 
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− στα αποτελέσματα της ανάλυσης των ατυχημάτων και ασθενειών της επιχείρησης,  
− σε διεθνή πρότυπα και στην ελληνική νομοθεσία. 

 

ΕΠΙΚΙΝΔΥΝΟΤΗΤΑ = ΣΟΒΑΡΟΤΗΤΑ x ΕΚΘΕΣΗ x ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑ 

1. Αμελητέα  1. Αμελητέα  1. Μηδενική  1. Μηδενική 
2. Χαμηλή  2. Μέτρια  2. Περιορισμένη  2. Χαμηλή 
3. Μέτρια  3. Κρίσιμη  3. Συχνή  3. Μέτρια 
4. Υψηλή  4. Καταστροφική  4. Διαρκής  4. Υψηλή 
5. Κρίσιμη       

 
 

Οι διαβαθμίσεις της σοβαρότητας των συνεπειών αναλύονται ως εξής: 

  Αμελητέα: Μικροτραυματισμός χωρίς απουσία από την εργασία. 

  Μέτρια: Τραυματισμός, ή ασθένεια με απουσία από την εργασία. 

  Κρίσιμη: Σοβαρός τραυματισμός ή σοβαρή ασθένεια με πιθανότητα 
μόνιμης βλάβης. 

  Καταστροφική: Θάνατος ή πολλαπλοί θάνατοι. 
 

Σημείωση: Η μέτρια σοβαρότητα αναφέρεται σε τραυματισμούς ή ασθένειες που συνεπάγονται 
συνήθως έως τρεις μέρες απουσίας από την εργασία. 

 
Οι διαβαθμίσεις της συχνότητας έκθεσης στην επικίνδυνη κατάσταση αναλύονται ως εξής: 

  Μηδενική: Ο εργαζόμενος εκτίθεται στην επικίνδυνη κατάσταση μία φορά 
το χρόνο ή σπανιότερα. 

  Περιοριoσμένη: Ο εργαζόμενος εκτίθεται στην επικίνδυνη κατάσταση έως και μία 
φορά την εβδομάδα. 

  Συχνή: Ο εργαζόμενος εκτίθεται στην επικίνδυνη κατάσταση 
καθημερινά. 

  Διαρκής: Ο εργαζόμενος εκτίθεται στην επικίνδυνη κατάσταση σε όλη τη 
διάρκεια της απασχόλησής του. 

 
Οι διαβαθμίσεις της πιθανότητας εκδήλωσης του συμβάντος αναλύονται ως εξής: 

  Μηδενική: Μάλλον απίθανο να συμβεί. 

  Χαμηλή: Δυνατόν να συμβεί. 

  Μέτρια: Πιθανόν να συμβεί. 

4   Υψηλή: Επίκειται να συμβεί. 
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Βάρη ανά παράγοντα επικινδυνότητας 

Σοβαρότητα Έκθεση Πιθανότητα 

Αμελητέα 1 Μηδενική 1 Μηδενική 1 

Μέτρια 4 Περιορισμένη 2 Χαμηλή 2 

Κρίσιμη 8 Συχνή 3 Μέτρια 3 

Καταστροφική 16 Διαρκής 4 Υψηλή 4 
 

 
Ενέργειες ανάλογα με την τιμή της επικινδυνότητας 

 
Τιμή της 

επικινδυνότητας R Περιγραφή επικινδυνότητας Ενέργειες 

 
R<16 

Αμελητέα: Η επικινδυνότητα 
είναι ασήμαντη και δεν 
ενδέχεται να αυξηθεί στο εγγύς 
μέλλον. 

Δεν είναι απαραίτητη η λήψη 
μέτρων. 

 
16<R<32 

Χαμηλή: Η επικινδυνότητα είναι 
ελεγχόμενη, χωρίς να 
αποκλείεται η εκδήλωση 
ανεπιθύμητου συμβάντος. 

Δεν είναι απαραίτητη η άμεση 
λήψη μέτρων, απαιτείται 
παρακολούθηση και ενέργειες για 
τη μείωση του κινδύνου. 

 
32<R<64 

Μέτρια: Η επικινδυνότητα δεν 
ελέγχεται αποτελεσματικά ή δεν 
αποκλείεται η εκδήλωση 
σοβαρού ανεπιθύμητου 
συμβάντος. 

Απαιτείται λήψη μέτρων για τη 
μείωση του κινδύνου. 

 
64<R<128 

Υψηλή: Η επικινδυνότητα δεν 
ελέγχεται αποτελεσματικά και 
υπάρχει πιθανότητα εκδήλωσης 
σοβαρού ανεπιθύμητου 
συμβάντος. 

Απαιτούνται ενέργειες για την 
εξάλειψη του κινδύνου και άμεση 
λήψη μέτρων για την μείωση του 
κινδύνου. 

 
R>128 

Κρίσιμη: Υπάρχει πιθανότητα 
απώλειας ζωής ή επίκειται 
άμεσα η εκδήλωση σοβαρού 
ανεπιθύμητου συμβάντος. 

Απαιτούνται άμεσες ενέργειες για 
την εξάλειψη του κινδύνου. 
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6.5 Εντοπισμός των κινδύνων και ανάλυση επικινδυνότητας της 
υπό εξέταση γραμμής 
 
Οι πίνακες της εκτίμησης της επικινδυνότητας έχουν τα παρακάτω πεδία: 
 
Α/Α Κωδ. 

Χώρ. 
Επικίνδυνη  
Ενέργεια/ 

Κατάσταση 

Πιθανός 
Κίνδυνος/ 
Πρόβλημα 

Σοβαρότητα Έκθεση Πιθανότητα   Επικινδυνότητα 

 
-Α/Α: Ο κωδικός του κινδύνου αποτελείται από ένα ή δύο γράμματα  που δηλώνει το 

τμήμα και έναν αριθμό που δηλώνει τον αύξοντα αριθμό του κινδύνου. 
 
-Κωδ. Χώρ.: Ο κωδικός χώρου σύμφωνα με την τυποποίηση της ΕΥΡΩΧΑΡΤΙΚΗ Α.Ε. 
 
-Επικίνδυνη Ενέργεια/ Κατάσταση: Η περιγραφή της ανθρώπινης ενέργειας ή 

κατάστασης του εργασιακού συστήματος που ενέχει κινδύνους για την υγεία και 
ασφάλεια των εργαζομένων. 

 
-Πιθανός Κίνδυνος/ Πρόβλημα: Οι πιθανές επιπτώσεις ενός ανεπιθύμητου συμβάντος. 

 
 

Αριθμός εργαζομένων 2 

Διάρκεια παρατηρήσεων 10 βάρδιες 

 
 
Πίνακας 4. Εκτίμηση επικινδυνότητας 

Α/Α Κωδ. 
Χώρ. 

Επικίνδυνη  
Ενέργεια / 

Κατάσταση 

     Πιθανός 
Κίνδυνος / 
Πρόβλημα 

Σοβαρό
τητα 

Έκθεση Πιθανότ
ητα 

Επικινδυ
νότητα 

      X1 L16 Φόρτωση Bomb 
από τον Α' 

μηχανοδηγό χωρίς 
μηχανική 

υποστήριξη 

Μυοσκελετικός 
      τραυματισμός 

1 3 1 3 

Χ2 L16 Έκθεση σε ήχο 
υψηλής στάθμης 

για μεγάλο 
χρονικό διάστημα 

Ακουστική βλάβη 8 4 2 64 
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Χ3 L16 Απεμπλοκή του 
χαρτιού σε μεγάλο 

ύψος 

Πτώση 4 2 1 8 

Χ4 L16 Απεμπλοκή του 
χαρτιού 

Τραυματισμός 
άνω άκρων 

16 1 1 16 

Χ5 L16 Εισαγωγή υλικού 
συσκεύασης από 

τον Β' μηχανοδηγό 

Τραυματισμός 
άνω άκρων λόγω 

επαφής με 
κινούμενα μέρη 

της μηχανής 

4 3 2 24 

Χ6 L16 Εισαγωγή υλικού 
συσκεύασης από 

τον Β' μηχανοδηγό 

Τραυματισμός 
κάτω άκρων λόγω 

στήριξης στα 
γόνατα 

4 3 2 24 

Χ7 L16 Εισαγωγή υλικού 
συσκεύασης από 

τον Β' μηχανοδηγό 

Μυοσκελετικός 
τραυματισμός 

λόγω κακής 
στάσης του 

σώματος κατά 
την εκτέλεση της 

εργασίας 

4 3 2 24 

Χ8 L16 Επέμβαση στο 
τμήμα 

συσκεύασης της 
γραμμής 

Μυοσκελετικός 
τραυματισμός 

λόγω κακής 
στάσης του 

σώματος κατά 
την εκτέλεση της 

εργασίας 

4 2 2 16 

Χ9 L16 Επέμβαση στο 
τμήμα 

συσκεύασης της 
γραμμής 

Κίνδυνος 
εγκαύματος λόγω 
επαφής με πολύ 
θερμά στοιχεία 

της μηχανής 

8 2 2 32 

Χ10 L16 Επέμβαση στο 
τμήμα 

συσκεύασης της 
γραμμής 

Τραυματισμός 
άνω άκρων λόγω 

επαφής με 
κινούμενα μέρη 

της μηχανής 

4 2 2 16 
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Χ11 L16 Κίνηση Α' 
μηχανοδηγού 

μπροστά από το 
σημείο εισαγωγής 

μαδρέν στη 
γραμμή 

Πτώση 1 3 2 6 

Χ12 L16 Κίνηση 
μηχανοδηγών σε 
σημείο ύπαρξης 
απορριμμάτων 

που προκύπτουν 
από την εισαγωγή 

των Α' υλών 

Πτώση 1 3 2 6 

Χ13 L16 Κίνηση 
μηχανοδηγών σε 

χώρο όπου γίνεται 
παλετάρισμα από 

ρομπότ 

Σύγκρουση / 
Πτώση / 

Τραυματισμός σε 
οποιοδήποτε 
σημείο του 
σώματος 

8 2 2 32 

Χ14 L16 Κίνηση 
μηχανοδηγών σε 

χώρο όπου 
κινούνται clarks 

Σύγκρουση / 
Πτώση / 

Τραυματισμός σε 
οποιοδήποτε 
σημείο του 
σώματος 

8 3 2 48 

X15 L16 Καθαρισμός 
γραμμής κατά τη 

λήξη κάθε βάρδιας 
με χρήση 

πεπιεσμένου αέρα 

Κίνδυνος επαφής 
σκόνης με τα 

μάτια / Κίνδυνος 
ακουστικής 

βλάβης 

4 3 2 24 

X16   L16 Πτώση 
αντικειμένου από 

ύψος  

Τραυματισμός σε 
οποιοδήποτε 
σημείο του 
σώματος 

4 3 1 12 

Χ17 L16 Επαφή με χημικές 
ουσίες 

Δηλητηρίαση 8 3 1 24 
 

Χ18 L16 Προειδοποιητικός 
ήχος εισαγωγής 

μαδρέν στη 
γραμμή 

Stress 4 3 2 24 
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X19 L16 Επαφή του Α' 
μηχανοδηγού με 

ηλεκτρικά στοιχεία 
στο τμήμα 

διαχωρισμού του 
χαρτιού 

Ηλεκτροπληξία 16 1 1 16 

Χ20 L16 Πυρκαγιά Έγκαυμα / 
Θάνατος 

16 1 1 1 
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7. ΠΡΟΤΑΣΕΙΣ 
 
7.1 Αναλυτικές προτάσεις 
 
Στη συνέχεια παρουσιάζονται προτάσεις για τις  περιπτώσεις επικίνδυνων ενεργειών ή 
καταστάσεων που εντοπίσθηκαν στη γραμμή παραγωγής που εξετάστηκε. Η επιτακτικότητα 
με την οποία διατυπώνονται οι προτάσεις εξαρτάται από τον βαθμό επικινδυνότητας που 
έχει εκτιμηθεί προηγούμενα.  
 
Πίνακας 5. Αναλυτικές προτάσεις 

Α/Α Επικίνδυνη Ενέργεια / 
Κατάσταση 

Πιθανός Κίνδυνος / 
Πρόβλημα Προτάσεις 

Χ1 
Φόρτωση Bomb από τον 

Α' μηχανοδηγό χωρίς 
μηχανική υποστήριξη 

Μυοσκελετικός 
τραυματισμός 

Δεν είναι απαραίτητη η λήψη 
μέτρων. 

Χ2 
Έκθεση σε ήχο υψηλής 

στάθμης για μεγάλο 
χρονικό διάστημα 

Ακουστική βλάβη 

Χρήση μονοακουστικών μέσων από 
το προσωπικό και μελλοντικά 

τοποθέτηση κατάλληλης μονωτικής 
διάταξης στο τμήμα αποκοπής του 

ρολού 

Χ3 Απεμπλοκή του χαρτιού 
σε μεγάλο ύψος 

Πτώση από ύψος Τοποθέτηση κατάλληλου 
προστατευτικού κιγκλιδώματος 

Χ4 Απεμπλοκή του χαρτιού Τραυματισμός άνω άκρων 

Λήψη μέτρων που δεν θα 
επιτρέπουν την έναρξη λειτουργίας 

της γραμμής παρά μόνον από το 
χειριστή που ασχολείται με την 

απεμπλοκή 

Χ5 
Εισαγωγή υλικού 

συσκεύασης από τον Β' 
μηχανοδηγό 

Μυοσκελετικός 
τραυματισμός λόγω 
κακής στάσης του 
σώματος κατά την 

εκτέλεση της εργασίας 

Δεν είναι απαραίτητη η λήψη 
μέτρων. 

Χ6 
Εισαγωγή υλικού 

συσκεύασης από τον Β' 
μηχανοδηγό 

Τραυματισμός κάτω 
άκρων λόγω στήριξης στα 

γόνατα 

Δεν είναι απαραίτητη η λήψη 
μέτρων. 

Χ7 
Εισαγωγή υλικού 

συσκεύασης από τον Β' 
μηχανοδηγό 

Τραυματισμός άνω άκρων 
λόγω επαφής με 
κινούμενα μέρη 

Δεν είναι απαραίτητη η λήψη 
μέτρων. 
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Χ8 Επέμβαση στο τμήμα 
συσκεύασης της γραμμής 

Μυοσκελετικός 
τραυματισμός λόγω 
κακής στάσης του 
σώματος κατά την 

εκτέλεση της εργασίας 

Δεν είναι απαραίτητη η λήψη 
μέτρων. 

Χ9 Επέμβαση στο τμήμα 
συσκεύασης της γραμμής 

Κίνδυνος εγκαύματος 
λόγω επαφής με πολύ 

θερμά στοιχεία της 
μηχανής 

Τοποθέτηση κατάλληλης διάταξης 
που θα καθιστά αδύνατη την επαφή 

με το θερμό τμήμα της μηχανής. 

Χ10 Επέμβαση στο τμήμα 
συσκεύασης της γραμμής 

Τραυματισμός άνω άκρων 
λόγω επαφής με 

κινούμενα μέρη της 
μηχανής 

Να επιτρέπεται η επέμβαση στη 
μηχανή μόνο από κατάλληλα 

εκπαιδευμένο 
προσωπικό.(υπεύθυνος βάρδιας ή 

τμήμα συντήρησης) 

Χ11 

Κίνηση Α' μηχανοδηγού 
μπροστά από το σημείο 
εισαγωγής μαδρέν στη 

γραμμή 

Πτώση 
Τοποθέτηση κατάλληλης διάταξης 

που δεν θα επιτρέπει την κίνηση σε 
αυτή την περιοχή 

Χ12 

Κίνηση μηχανοδηγών σε 
σημείο ύπαρξης 

απορριμμάτων που 
προκύπτουν από την 

εισαγωγή των Α' υλών 

Πτώση 
Οριοθέτηση του χώρου 

απορριμμάτων με ευδιάκριτη 
σήμανση 

Χ13 
Κίνηση μηχανοδηγών σε 

χώρο όπου γίνεται 
παλετάρισμα από ρομπότ 

Σύγκρουση / Πτώση / 
Τραυματισμός σε 

οποιοδήποτε σημείο του 
σώματος 

Οριοθέτηση του χώρου 
παλεταρίσματος με ευδιάκριτη 

σήμανση και  απομόνωση του από 
την υπόλοιπη γραμμή με 

κατάλληλες προστατευτικές 
διατάξεις 

Χ14 
Καθαρισμός γραμμής 

κατά τη λήξη κάθε 
βάρδιας με χρήση 
πεπιεσμένου αέρα 

Κίνδυνος επαφής σκόνης 
με τα μάτια / Κίνδυνος 

ακουστικής βλάβης 

Χρήση κατάλληλων μέσων ατομικής 
προστασίας(ΜΑΠ) όπως γυαλιών 

και μάσκας 

Χ15 
Κίνηση μηχανοδηγών σε 

χώρο όπου κινούνται 
clarks 

Σύγκρουση / Πτώση / 
Τραυματισμός σε 

οποιοδήποτε σημείο του 
σώματος 

Οριοθέτηση των επιτρεπόμενων 
διαδρόμων κυκλοφορίας των clarks 

με κατάλληλη σήμανση και 
διαγραμμίσεις στο δάπεδο. 

Μελλοντικά τοποθέτηση 
συστημάτων αναγνώρισης 
προτύπων με δυνατότητα 

αυτόματης ακινητοποίησης του 
clark 
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Χ16 Πτώση αντικειμένου από 
ύψος 

Τραυματισμός σε 
οποιοδήποτε σημείο του 

σώματος 

Δεν είναι απαραίτητη η λήψη 
μέτρων. 

Χ17 Επαφή με χημικές ουσίες Δηλητηρίαση 

Κατάλληλη σήμανση της περιοχής. 
Τοποθέτηση κατάλληλης διάταξης 

που θα καθιστά αδύνατη την επαφή 
με τις χημικές ουσίες. 

Χ18 
Προειδοποιητικός ήχος 
εισαγωγής μαδρέν στη 

γραμμή 
Stress 

Κατάργηση της ήχου ως συνέπεια 
της τοποθέτησης κατάλληλης 

διάταξης που δεν θα επιτρέπει την 
κίνηση σε αυτή την περιοχή. 

Χ19 

Επαφή του Α' 
μηχανοδηγού με 

ηλεκτρικά στοιχεία στο 
τμήμα διαχωρισμού του 

χαρτιού 

Ηλεκτροπληξία Τοποθέτηση κατάλληλης σήμανσης 
και φωτισμού 

Χ20 Πυρκαγιά Έγκαυμα / Θάνατος Τοποθέτηση κατάλληλης σήμανσης 
στις εξόδους κινδύνου 

 

7.2 Γενικές προτάσεις 
 
Όπως έχει διαπιστωθεί, η επιχείρηση ιεραρχεί υψηλά τα θέματα της πρόληψης του 
επαγγελματικού κινδύνου και ειδικά για το σκοπό αυτό έχει διατυπώσει γραπτά την 
σχετική δέσμευσή της. Το γεγονός αυτό έχει ως αποτέλεσμα τα προβλήματα να 
εντοπίζονται και να αντιμετωπίζονται, χωρίς ιδιαίτερες καθυστερήσεις, ανάλογα βέβαια 
και με τη φύση τους.  
 
Επίσης, η επιχείρηση θεωρεί ότι η πρόληψη του επαγγελματικού κινδύνου αποτελεί έναν 
από τους βασικούς στόχους του συστήματος Ολικής Ποιότητας. 
 
Υπάρχουν όμως ορισμένα σημεία του Συστήματος Διαχείρισης της Πρόληψης του 
Επαγγελματικού Κινδύνου, τα οποία επιδέχονται σημαντικών βελτιώσεων. Αυτά είναι τα 
εξής: 
 
1. Εκπροσώπηση των εργαζομένων μέσω της Επιτροπής Υγιεινής και Ασφάλειας της 

Εργασίας (ΕΥΑΕ). Αν και αυτό δεν αποτελεί εργοδοτική υποχρέωση αλλά δικαίωμα των 
εργαζομένων, η επιχείρηση μπορεί να συμβάλλει στην δημιουργία και συστηματική 
λειτουργία της ΕΥΑΕ με μια σειρά τρόπους, όπως: 
⋅ Ενημέρωση για τα δικαιώματα των εκπροσώπων των εργαζομένων (π.χ. χρόνος 

απαλλαγής από την εργασία για άσκηση των ιδιαίτερων καθηκόντων τους, (ΠΔ 
17/96, άρθρο 7, παραγρ. 4)  και τις διαδικασίες εκπροσώπησής τους στα θέματα 
ασφάλειας και υγιεινής της εργασίας. 
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⋅ Τακτική διαβούλευση με την ΕΥΑΕ και ειδικότερα διενέργεια των προβλεπόμενων 
3μηνιαίων συναντήσεών της με τον εκπρόσωπο της επιχείρησης τον Τεχνικό 
Ασφάλειας και τον Ιατρό της Εργασίας. 

⋅ Διαβούλευση με την ΕΥΑΕ πριν την λήψη τεχνικών, οργανωτικών ή άλλων μέτρων 
που ενδεχόμενα να έχουν επιπτώσεις στην ασφάλεια  και την υγεία. 

⋅ Συχνή κατάρτιση  των μελών της ΕΥΑΕ και διευκόλυνσή τους για παρακολούθηση 
σχετικών δραστηριοτήτων εκτός επιχείρησης (π.χ. συνέδρια του Υπουργείου 
Εργασίας). 

 
Σημειώνεται ότι η ουσιαστική λειτουργία της ΕΥΑΕ μπορεί να συμβάλλει αποφασιστικά 
στην συναίσθηση της ευθύνης που αναλογεί σε κάθε εργαζόμενο για την ασφάλεια και 
υγεία στην εργασία καθώς και στην βελτίωση της συμπεριφοράς τους (π.χ. εφαρμογή 
των κανόνων, ορθή χρήση των μέσων ατομικής προστασίας, συμβολή στην τάξη-
νοικοκυριό-καθαριότητα, κ.ά.).  

 
2. Ενημέρωση  εργαζομένων και των εκπροσώπων τους για την νομοθεσία για την 

ασφάλεια και υγιεινή της εργασίας (ΠΔ 17/1996, άρθρο 11, παραγρ. 1). Επίσης, 
γνωστοποίηση των κινδύνων στους εργαζόμενους (ΠΔ 17/1996, άρθρο 7, παραγρ. 6.δ) 
και κυρίως των μη ορατών όπως είναι οι χημικές ουσίες. Αυτό πρέπει να γίνεται 
συστηματικά και μπορεί να περιλαμβάνει: 
⋅ Κάρτες Χημικής Ασφάλειας (Chemical Safety Data Sheets) 
⋅ Επισήμανση δοχείων 
⋅ Σήμανση χώρων και θέσεων εργασίας 
⋅ Εκπαίδευση. Σε περίπτωση ελέγχου της επιχείρησης θα πρέπει να μπορεί να 

αποδειχθεί ότι έχει διενεργηθεί η σχετική κατάρτιση των εργαζομένων. 
 

3.   Τήρηση Καταλόγου Εργατικών Ατυχημάτων που είχαν ως συνέπεια για τον εργαζόμενο 
ανικανότητα εργασίας μεγαλύτερη των τριών εργάσιμων ημερών (άρθρο 8, παραγρ. 
2(γ), ΠΔ 17/1996). Η καταγραφή αυτή είναι επιπλέον εκείνης που προβλέπεται στο 
Ειδικό Βιβλίο Ατυχημάτων (άρθρο 8, παραγρ. 2(β), ΠΔ 17/1996).  

 
4.   Συστηματική παρακολούθηση της νέας νομοθεσίας για την ασφάλεια και την υγεία και 

ενημέρωση της Διοίκησης για τα νέα δεδομένα.  
 

5.   Συστηματική εξέταση των θεμάτων ασφάλειας και υγείας πριν την δημιουργία νέων 
χώρων εργασίας και αγορά ή εγκατάσταση εξοπλισμού. Σήμερα η νομοθεσία 
προβλέπει: 
⋅ την γνωστοποίηση του εργοδότη προς την αρμόδια Επιθεώρηση Εργασίας, των 

χώρων εργασίας που χρησιμοποιούνται για πρώτη φορά, πριν την λειτουργία τους 
(άρθρο 6, παράγ. 3, ΠΔ 16/1996). 

⋅ βεβαίωση του μελετητή προς την πολεοδομία ότι έχει λάβει υπόψη του τις 
προδιαγραφές του Παραρτήματος Ι του ΠΔ 16/1996. 

⋅ έγγραφη γνώμη του Τεχνικού Ασφαλείας πριν την επιλογή του εξοπλισμού εργασίας 
(άρθρο 3, παραγρ. 2, ΠΔ 395/1994). 
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8. ΝΟΜΟΘΕΤΙΚΗ ΤΕΚΜΗΡΙΩΣΗ 
 
Παρακάτω παρουσιάζεται η νομοθετική τεκμηρίωση όλων των πιθανών κινδύνων που 
εντοπίστηκαν από τον μελετητή. 
 

Πίνακας 6. Νομοθετική τεκμηρίωση 

Α/Α Επικίνδυνη Ενέργεια / 
Κατάσταση 

Πιθανός Κίνδυνος / 
Πρόβλημα Νομοθετική Τεκμηρίωση 

Χ1 
Φόρτωση Bomb από τον Α' 

μηχανοδηγό χωρίς 
μηχανική υποστήριξη 

    Μυοσκελετικός 
τραυματισμός Π.Δ. 397/1994. 

Χ2 
Έκθεση σε ήχο υψηλής 

στάθμης για μεγάλο 
χρονικό διάστημα 

Ακουστική βλάβη Π.Δ. 85/1991. 

Χ3 Απεμπλοκή του χαρτιού σε 
μεγάλο ύψος 

Πτώση από ύψος Π.Δ. 16/1996. Παράρτημα 
ΙΙ, εδάφιο 13.2(α). 

Χ4 Απεμπλοκή του χαρτιού Τραυματισμός άνω άκρων 

Εγχειρίδιο Νομοθεσίας 
ΥΑΕ- Ν1568/85, Ν. 

3850/2010, Π.Δ. 
57/2010 

 

Χ5 
Εισαγωγή υλικού 

συσκεύασης από τον Β' 
μηχανοδηγό 

Μυοσκελετικός 
τραυματισμός λόγω κακής 
στάσης του σώματος κατά 
την εκτέλεση της εργασίας 

- 

Χ6 
Εισαγωγή υλικού 

συσκεύασης από τον Β' 
μηχανοδηγό 

Τραυματισμός κάτω 
άκρων λόγω στήριξης στα 

γόνατα 
- 

Χ7 
Εισαγωγή υλικού 

συσκεύασης από τον Β' 
μηχανοδηγό 

Τραυματισμός άνω άκρων 
λόγω επαφής με 
κινούμενα μέρη 

Π.Δ. 14/3/34. Άρθρα 61-
73. 

Χ8 Επέμβαση στο τμήμα 
συσκεύασης της γραμμής 

Μυοσκελετικός 
τραυματισμός λόγω κακής 
στάσης του σώματος κατά 
την εκτέλεση της εργασίας 

Π.Δ. 397/1994. 

Χ9 Επέμβαση στο τμήμα 
συσκεύασης της γραμμής 

Κίνδυνος εγκαύματος 
λόγω επαφής με πολύ 

θερμά στοιχεία της 
μηχανής 

- 
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Χ10 Επέμβαση στο τμήμα 
συσκεύασης της γραμμής 

Τραυματισμός άνω άκρων 
λόγω επαφής με 

κινούμενα μέρη της 
μηχανής 

Π.Δ. 14/3/34. Άρθρα 61-
73. 

Χ11 

Κίνηση Α' μηχανοδηγού 
μπροστά από το σημείο 
εισαγωγής μαδρέν στη 

γραμμή 

Πτώση - 

Χ12 

Κίνηση μηχανοδηγών σε 
σημείο ύπαρξης 

απορριμμάτων που 
προκύπτουν από την 

εισαγωγή των Α' υλών 

Πτώση 

Π.Δ. 16/1996. Παράρτημα 
Ι, εδάφιο 10.3(δ). 

Σε περίπτωση που η 
εγκατάσταση 

δημιουργήθηκε μετά 
την 31-12-1994. Αν 

δημιουργήθηκε πριν, 
τότε θα πρέπει να 

διορθωθεί μέχρι την 1-
1-1998. Εγχειρίδιο 
Νομοθεσίας ΥΑΕ - 

ΠΔ 17/96, Ν1568/85, 
Ν. 3850/2010 

 

Χ13 
Κίνηση μηχανοδηγών σε 

χώρο όπου γίνεται 
παλετάρισμα από ρομπότ 

Σύγκρουση / Πτώση / 
Τραυματισμός σε 

οποιοδήποτε σημείο του 
σώματος 

Εγχειρίδιο Νομοθεσίας 
ΥΑΕ - ΠΔ 31/90, 

Ν1568/85, ΠΔ 17/96, ΠΔ 
89/99, Ν. 3850/2010 

 

Χ14 
Κίνηση μηχανοδηγών σε 

χώρο όπου κινούνται 
clarks 

Σύγκρουση / Πτώση / 
Τραυματισμός σε 

οποιοδήποτε σημείο του 
σώματος 

Εγχειρίδιο Νομοθεσίας 
ΥΑΕ - ΠΔ 31/90, 

Ν1568/85, ΠΔ 17/96, ΠΔ 
89/99, Ν. 3850/2010 

 

Χ15 
Καθαρισμός γραμμής κατά 
τη λήξη κάθε βάρδιας με 
χρήση πεπιεσμένου αέρα 

Κίνδυνος επαφής σκόνης 
με τα μάτια / Κίνδυνος 

ακουστικής βλάβης 
- 

Χ16 Πτώση αντικειμένου από 
ύψος 

Τραυματισμός σε 
οποιοδήποτε σημείο του 

σώματος 
- 

Χ17 Επαφή με χημικές ουσίες Δηλητηρίαση - 
Χ18 Προειδοποιητικός ήχος Stress - 
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εισαγωγής μαδρέν στη 
γραμμή 

Χ19 

Επαφή του Α' 
μηχανοδηγού με 

ηλεκτρικά στοιχεία στο 
τμήμα διαχωρισμού του 

χαρτιού 

Ηλεκτροπληξία 
Νόμος 1568/1985. Άρθρο 

23(7). 

 

Χ20 Πυρκαγιά Έγκαυμα / Θάνατος Π.Δ. 16/1996. Παράρτημα 
ΙΙ, εδάφιο 4. 
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ Ι 
 
 
 
 
 
 

ΟΔΗΓΙΕΣ ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ ΠΡΟΣΩΠΙΚΟΥ 
(διανέμονται από την εταιρεία στους εργαζόμενους) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

45 
 



 
ΑΣΦΑΛΕΙΑ ΠΡΟΣΩΠΙΚΟΥ 

 
Σκοπός της παρούσας οδηγίας είναι να τυποποιηθούν και να τεκμηριωθούν οι 
δραστηριότητες που απαιτούνται για την ασφαλή υλοποίηση των παραγωγικών 
δραστηριοτήτων του προσωπικού. 
 
Ο κάθε εργαζόμενος της εταιρείας θα πρέπει να : 
 

1. Χρησιμοποιεί σωστά τις μηχανές, τα εργαλεία, τις α' ύλες, τα μεταφορικά και άλλα 
μέσα, κατά την εργασία του, όπως έχει εκπαιδευτεί για αυτό. 

 
2. Προσέχει τη μετακίνηση του στους χώρους εργασίας και ιδιαίτερα στους χώρους 

μετακίνησης, φόρτωσης και εκφόρτωσης όπου κινούνται οχήματα μεταφοράς. 
 

3. Μην κάνει χρήση οινοπνευματωδών ποτών πριν ή και κατά τη διάρκεια της 
εργασίας. 

 
4. Αποφεύγει να φορά φαρδιά και χαλαρά ρούχα και αξεσουάρ που μπορεί να 

πιαστούν στα κινούμενα στοιχεία του εξοπλισμού εργασίας και να συμβεί εργατικό 
ατύχημα. Στις περιπτώσεις αυτές, ο εργαζόμενος πρέπει να αφαιρεί αυτά τα 
αξεσουάρ κατά τη διάρκεια της εργασίας και να χρησιμοποιεί ρούχα που να 
αποκλείουν αυτόν τον κίνδυνο. 

 
5. Να ελέγχει την πλήρη απενεργοποίηση της μηχανής και του περιβάλλοντα χώρου 

εργασίας του, πριν την αναχώρησή (ηλεκτρικοί διακόπτες, βάνες νερού). 
 

6. Μην καπνίζει στους χώρους παραγωγής. 
 

7. Μην τρώει ταυτόχρονα με την εργασία του. 
 

8. Χρησιμοποιεί τις χημικές ουσίες για την παραγωγή των προϊόντων και τη 
συντήρηση του εξοπλισμού (χρώματα, κόλλες, αλκοόλες, άλλα διαλυτικά), 
σύμφωνα με τις οδηγίες των κατασκευαστών που αναφέρονται στις συσκευασίες 
των ουσιών. 

 
9. Ενημερώνει τον προϊστάμενο του για όλες τις επικίνδυνες καταστάσεις που 

πέφτουν στην αντίληψη του και αφορούν τα θέματα της Υγιεινής και Ασφάλειας της 
εργασίας. 

 
10. Χρησιμοποιεί πάντα τα μέσα ατομικής προστασίας, ανάλογα με τις απαιτήσεις της 

κάθε εργασίας: 
⋅ Φόρμες εργασίας και παπούτσια ασφαλείας κατά τη διάρκεια της εργασίας 
⋅ Γάντια κατά τον καθαρισμό των μηχανών 
⋅ Μάσκες προσώπου και γυαλιά κατά τον καθαρισμό με κάποιο διαλύτη ή αλκοόλη 
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αλλά και σε διεργασίες κατά την παραγωγή απορρυπαντικών όπου αυτά 
απαιτούνται. 

⋅ Υγρά – σκόνες – κρέμες καθαρισμού – προστασίας των χεριών 
⋅ Φροντίζει για την τακτοποίηση του χώρου στον οποίο εργάζεται(καθαριότητα, 

τακτοποίηση εργαλείων, απομάκρυνση σκουπιδιών κλπ). 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

47 
 



 
 
 
 
 
 
 

 

ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ ΙΙ 
 
 
 

 

ΜΕΤΡΗΣΗ ΔΟΣΗΣ ΘΟΡΥΒΟΥ ΣΤΗ ΓΡΑΜΜΗ ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ  
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Κατανομή επιπέδων θορύβου 
 

         Μετρήσεις         
Ηχοδοσίμετρου 

80 dB 
 

85 dB 90 dB 
 

95 dB 
 

100 dB 
 

Ποσοστό % 20,5 43,8 29,8 5,8 0,5 
 
 
 
Αποτελέσματα 
 

       Μετρήσεις 
                 Ηχοδοσίμετρου 

Leq Lepd  

dB 90 90 
 
 
 
 
Παρατηρήσεις 

⋅ H μέτρηση πραγματοποιήθηκε κατά τη διάρκεια της πρώτης βάρδιας. 
⋅ Κατόπιν σχετικής άρνησης του Α' μηχανοδηγού να τοποθετήσει επάνω του το 

ηχοδοσίμετρο η μέτρηση έγινε από τον ίδιο το μελετητή. 
⋅ Ο μελετητής καθόλη τη διάρκεια της μέτρησης βρισκόταν σε απόσταση μικρότερη 

των τριών μέτρων από τον α' μηχανοδηγό. 
⋅ Διάρκεια μέτρησης : 10:20-13:10. 
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ ΙII 
 
 
 
 
 
 

ΗΧΟΜΕΤΡΗΣΕΙΣ 
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A/A NORTH SOUTH EAST WEST AVERAGE 
1 86 86 - 86 86.000 
2 88 88 - 87 87.666 
3 87 89.5 - 89 88.500 
4 90.5 91 - 90 90.500 
5 89.5 88.5 - 90.5 89.000 
6 88 - - 89 88.500 
7 89 - 89 88 88.500 
8 87 - 87 85 86.333 
9 80 - 82 79 80.333 

10 80 - 79 79.5 79.500 
11 81.5 - 77 

 
79.250 

12 78 - 81 79 79.333 
13 - 78 81.5 - 79.750 
14 80 83 80 - 81.000 
15 80 - 82 81 81.000 
16 82 - 80 79 80.333 
17 84 82 84 - 83.333 
18 - 83 81 - 82.000 
19 82 

 
82.5 82 82.160 

20 83 82 83 81.8 82.450 
21 82.5 83 83 82 82.625 
22 79 80.5 81.5 82 80.750 
23 77 77 78 77 77.250 
24 80 76 76 76 77.000 
25 78 80 79 80 79.250 
26 82 78 77 - 79.000 
27 82 81.5 82 - 81.833 
28 82 81 81 80 81.000 
29 83 82.5 83 - 82.833 
30 83 83 82.5 82.5 82.750 
31 83 83 82.5 84.5 83.250 
32 85 82 86 87 85.000 
33 80 82 83 82.5 81.875 
34 87 85 - 86 86.000 
35 84 81 85 82 83.000 
36 84 83 83 82.6 83.150 
37 82 82.5 83 82 82.375 
38 85 85 89 85 86.000 
39 - 83 88 87 86.000 
40 88 87.5 88 87 87.625 
41 87 86 86.5 86 86.375 
42 84 83 84 83 83.5 
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ ΙV 

 
 
 

KΑΡΤΕΣ ΧΗΜΙΚΗΣ ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ 
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KΑΡΤΑ ΧΗΜΙΚΗΣ ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ ΜΕΛΑΝΙΟΥ 
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ΚΑΡΤΑ  ΧΗΜΙΚΗΣ ΑΣΦΑΛΕΙΑΣ ΚΟΛΛΑΣ
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