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Περύληψη τησ Εργαςύασ 
 

΢κοπόσ τθσ εργαςίασ είναι θ εργονομικι αξιολόγθςθ των κζςεων εργαςίασ ςτο 

τμιμα των Dressings βιομθχανίασ τροφίμων φςτερα από παράπονα και απουςίεσ από τθν 

εργαςία λόγω τραυματιςμϊν του μυοςκελετικοφ ςυςτιματοσ των εργαηομζνων ςτο 

ςυγκεκριμζνο τμιμα. Αρχικϊσ προςπακιςαμε να πραγματοποιιςουμε τθν αξιολόγθςθ των 

κζςεων εργαςίασ μζςω ενόσ εργαλείου εργονομικισ αξιολόγθςθσ. ΢τθν πορεία ζγινε ςαφζσ 

πωσ τα αποτελζςματα ςτα οποία κα καταλιγαμε αμιγϊσ από τθν χριςθ του εργαλείου 

αξιολόγθςθσ δεν μασ ικανοποιοφςαν κακϊσ αδυνατοφςαν να καταλιξουν ςε ςαφι 

ςυμπεράςματα. Επομζνωσ υιοκετιςαμε τθν προςζγγιςθ τθσ εργονομικισ ανάλυςθσ 

εργαςίασ. Με αυτόν τον τρόπο αναλφςαμε το ςφςτθμα εργαςίασ και τα ςτοιχεία που 

περιλαμβάνει όπωσ και το ςφνολο των δραςτθριοτιτων που πράττουν οι εργαηόμενοι ςε 

αυτό. Σοιουτοτρόπωσ καταφζραμε να καταλιξουμε ςε ςαφι αποτελζςματα για τισ κζςεισ 

εργαςίασ και να εντοπίςουμε τα κυριότερα προβλιματα και τισ πθγζσ τουσ. Σζλοσ 

προτείναμε βελτιϊςεισ για τισ δυςμενζςτερεσ κζςεισ εργαςίασ με οδθγό τθν μείωςθ του 

κινδφνου προςβολισ τθσ υγείασ των εργαηομζνων και τισ απόψεισ και τα ςχόλια των 

χειριςτϊν ςε αυτζσ. 
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Abstract 
 

The aim of this dissertation is the ergonomic evaluation of the jobs in the 

department of dressings of a food factory following complaints and absences from work due 

to injuries of the musculoskeletal system of the workers in this department. Initially we tried 

to make the evaluation of the job positions through an ergonomic assessment tool. In the 

process it became clear that the results which would come by the sole use of the assessment 

tool did not satisfy us, as we would be unable to reach a clear conclusion. Therefore we 

adopted the ergonomic work analysis approach. This way we analysed the working system 

and all its elements as well as all the tasks and duties of each worker. Thus we were able to 

arrive at clear conclusions concerning every job position and to identify the main problems 

and their sources. Finally we proposed improvements for the most inadequate work places 

with our main guideline being the reduction of the health risks and the workers views and 

comments. 
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1. Ειςαγωγό 

 

Αφορμι και τελικϊσ αιτία αυτισ τθσ εργαςίασ ςτάκθκε ο αυξθμζνοσ τραυματιςμόσ 

και τα παράπονα των εργαηομζνων ςτο τμιμα dressings βιομθχανίασ τροφίμων. Αρχικόσ 

ςτόχοσ τθσ εργαςίασ ιταν θ αξιολόγθςθ του τμιματοσ dressings με τθν χριςθ ενόσ 

εργαλείου εργονομικισ αξιολόγθςθσ κζςεων εργαςίασ προκειμζνου να εντοπιςτοφν οι 

κζςεισ εργαςίασ που ευκφνονται για τθν προςβολι τθσ υγείασ του μυοςκελετικοφ 

ςυςτιματοσ των εργαηομζνων. 

΢τθν πορεία ζγινε αντιλθπτό το γεγονόσ ότι με τθν αποκλειςτικι χριςθ και 

ςυμπλιρωςθ τθσ εργονομικισ φόρμασ αξιολόγθςθσ που παρείχε το εργαλείο δεν κα 

καταφζρναμε τα επικυμθτά αποτελζςματα που ιταν θ ςωςτι και ςφαιρικι αξιολόγθςθ των 

κζςεων εργαςίασ λαμβάνοντασ υπόψθ μασ όλεσ τισ δραςτθριότθτεσ που πραγματοποιοφν 

οι εργαηόμενοι. Με τελικό μασ ςτόχο λοιπόν τθν ςωςτι και πλιρθ αξιολόγθςθ των κζςεων 

εργαςίασ με τον ςυςχετιςμό όλων των δραςτθριοτιτων των εργαηομζνων ςτραφικαμε ςτθν 

εργονομικι ανάλυςθ τθσ εργαςίασ. Μζςω αυτισ καταφζραμε να ςυλλζξουμε δεδομζνα για 

το ςφςτθμα εργαςίασ και όλα τα ςτοιχεία που το απαρτίηουν. ΢τθν ςυνζχεια μελετιςαμε ςε 

βάκοσ όλεσ τισ δραςτθριότθτεσ που καλοφνταν οι εργαηόμενοι να εκπλθρϊςουν κατά τθ 

διάρκεια τθσ εργαςίασ τουσ. ΢τθν ςυνζχεια προχωριςαμε ςτθν επεξεργαςία των 

δεδομζνων που ςυλλζχτθκαν και τθν παραγωγι ςυγκεκριμζνων αποτελεςμάτων για κάκε 

κζςθ εργαςίασ με τθν ομαδοποίθςθ τουσ ςε τρείσ ξεχωριςτοφσ κλάδουσ. Σον κλάδο 

φυςικοφ φόρτου, το θχθτικό περιβάλλον και το φυςικό περιβάλλον ι ποιότθτα αζρα. 

Εςτιάςαμε περιςςότερο ςτον κλάδο φυςικοφ φόρτου κακϊσ ςε αυτόν ευκφνονται οι 

τραυματιςμοί και ςε ςυντριπτικι πλειοψθφία τα παράπονα των εργαηομζνων. Σζλοσ από 

τθν ανάλυςθ των αποτελεςμάτων τθσ κάκε κζςθσ εντοπίςαμε ςε ποιεσ κζςεισ εργαςίασ 

αντιμετωπίηουμε τα μεγαλφτερα προβλιματα και προςπακιςαμε να μειϊςουμε τον 

φυςικό φόρτο που τα προκαλοφςε με βελτιϊςεισ τθσ υπάρχουςασ κατάςταςθσ.    
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2. Μεθοδολογύα  

 

2.1. Γενικό Μεθοδολογικό Προςϋγγιςη 

 

 Κατά τθν ζναρξθ τθσ εργαςίασ ςτουσ χϊρουσ του εργοςταςίου είχε παραχωρθκεί 

ζνα εργαλείο εργονομικισ αξιολόγθςθσ των κζςεων εργαςίασ προκειμζνου να υπολογιςτεί 

θ επικινδυνότθτα των κζςεων εργαςίασ των εργαηομζνων ςτο τμιμα dressings του 

εργοςταςίου. Σο εργαλείο αυτό ζχει αναπτυχκεί από τθν Alexandra R. Charish και 

δθμοςιεφκθκε πρϊτθ φορά από τθν Charish Ergonomics Inc. το 1990 με τθν δεφτερθ και 

τρίτθ ζκδοςθ να ακολουκοφν το 1993 και 1995. Δοκιμαςτικά ζγινε προςπάκεια χριςθσ του 

εργαλείου εργονομικισ αξιολόγθςθσ και ςυμπλθρϊκθκαν 6 φόρμεσ για 6 διαφορετικζσ 

δραςτθριότθτεσ των εργαηομζνων ςτο τμιμα των dressings (οι ςυμπλθρωμζνεσ φόρμεσ 

παρατίκονται ςτο Παράρτθμα) Γριγορα ζγινε αντιλθπτό πωσ θ ςυγκεκριμζνθ μορφι του 

εργαλείου για τθν κινθςιολογία και τθν ςτάςθ του ςϊματοσ δεν μποροφςε να εφαρμοςτεί 

ςτουσ εργαηομζνουσ ενόσ ςφγχρονου εργοςταςίου όπου οι δραςτθριότθτζσ τουσ καλφπτουν 

μια πολφ ευρεία γκάμα κινιςεων, ανυψϊςεων φορτίων και μεταβαλλόμενων παραμζτρων 

ςτα δφο προθγοφμενα. ΢υγκεκριμζνα θ δοκιμαςτικι χριςθ του εργαλείου ζδειξε ότι τα 

αποτελζςματά του, ωσ επί το πλείςτον, δεν μποροφςαν να δϊςουν τθν ακριβι εικόνα των 

κινδφνων που είχαν αρχίςει να γίνονται αντιλθπτοί ςε εμάσ, μζςω τθσ ςφαιρικισ 

παρατιρθςθσ όλων των δραςτθριοτιτων των χειριςτϊν.  

 Για τον λόγο αυτό, και προκειμζνου να μπορζςουμε να εξαγάγουμε πιο ακριβι και 

κοντά ςτθν πραγματικότθτα αποτελζςματα ακολουκικθκε θ μζκοδοσ τθσ Εργονομικισ 

Ανάλυςθσ τθσ Εργαςίασ (ΕΑΕ) (Μαρμαράσ, 2010). Μζςω τθσ Εργονομικισ Ανάλυςθσ τθσ 

Εργαςίασ ςυλλζχκθκαν τζςςερισ βαςικζσ κατθγορίεσ δεδομζνων: 

1. Δεδομζνα ςχετικά με το ςφςτθμα εργαςίασ και τα ςτοιχεία που το 

ςυναποτελοφν (ανάλυςθ ςυςτιματοσ εργαςίασ) 

2. Δεδομζνα ςχετικά με τα γενικά και τα ειδικά χαρακτθριςτικά των 

εργαηομζνων 

3. Δεδομζνα ςχετικά με τισ δραςτθριότθτεσ εργαςίασ (ανάλυςθ 

δραςτθριοτιτων) 

4. Δεδομζνα που αφοροφν τα αποτελζςματα τθσ αλλθλεπίδραςθσ 

ανκρϊπου-ςυςτιματοσ (ανάλυςθ αποτελεςμάτων)  

 

Η ανάλυςθ του ςυςτιματοσ εργαςίασ ζχει ςτόχο να εξακριβωκοφν ςτο ςφνολό τουσ 

τα ςτοιχεία εκείνα που ςυνκζτουν το ςφςτθμα εργαςίασ ςτο οποίο μασ ηθτείται θ 

εργονομικι αξιολόγθςθ. Επομζνωσ ο εκτελϊν τθν ΕΑΕ ςυλλζγει πλθροφορίεσ που αφοροφν 

το προϊόν παραγωγισ, τα μζςα τα οποία ζχουν διακζςιμα ςτθν εργαςία τουσ οι χειριςτζσ 
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και τθν αλλθλεπίδραςι τουσ με αυτά, κακϊσ και τον τρόπο εργαςίασ τουσ, τον 

περιβάλλοντα χϊρο, εντόσ του οποίου πραγματοποιείται θ εργαςία, και τθν μορφολογία 

του κλπ. Η ανάλυςθ αυτι αφορά και το προδιαγεγραμμζνο ςφςτθμα εργαςίασ και το 

πραγματικό κακϊσ και τουσ λόγουσ φπαρξθσ διαφορϊν μεταξφ τουσ. 

΢τα δεδομζνα των γενικϊν και ειδικϊν χαρακτθριςτικϊν των εργαηομζνων 

ςυλλζγονται πλθροφορίεσ τόςο για τα ανκρωπομετρικά χαρακτθριςτικά, φφλο και θλικία 

των εργαηομζνων, όςο και για τισ επιδεξιότθτεσ, μορφωτικό επίπεδο και επιτθδειότθτεσ. Οι 

πλθροφορίεσ αυτζσ ςυντελοφν ςτο να κρίνουμε όχι μόνο τον υπάρχοντα ςχεδιαςμό των 

ςτοιχείων του ςυςτιματοσ εργαςίασ αλλά και τισ τυχόν αλλαγζσ και βελτιϊςεισ που κα 

προτείνουμε, ϊςτε να καταςτοφν προςαρμοςμζνεσ ςτουσ εργαηομζνουσ. 

Κατά τθν ανάλυςθ δραςτθριοτιτων μελετικθκε ο τρόποσ με τον οποίο οι 

εργαηόμενοι πραγματοποιοφν τθν εργαςία τουσ ι αλλιϊσ αλλθλεπιδροφν με το ςφςτθμα 

εργαςίασ. Η ανάλυςθ δραςτθριοτιτων αποτελεί το κεντρικό ςθμείο τθσ ΕΑΕ, κακϊσ μόνο 

μζςω αυτισ και των γνϊςεων των δυνατοτιτων των εργαηομζνων είναι εφικτό αρχικϊσ να 

εντοπιςτοφν και να δικαιολογθκοφν τα ςτοιχεία του ςυςτιματοσ εργαςίασ που είναι 

προβλθματικά, εν ςυνεχεία να προςδιοριςτοφν τα βοθκιματα και τα μζτρα που κα 

λθφκοφν ϊςτε να μειωκοφν/εξαλειφκοφν τα αρνθτικά και ενιςχυκοφν τα κετικά 

αποτελζςματα τθσ εργαςίασ και τζλοσ να αξιολογθκεί θ ςυμβατότθτα των υπό ςχεδίαςθ 

ςτοιχείων  τόςο με τα χαρακτθριςτικά των εργαηομζνων όςο και γενικότερο ςφνολο του 

ςυςτιματοσ εργαςίασ. 

Σα γενικά χαρακτθριςτικά που διαφοροποιοφν τθν ΕΑΕ από άλλεσ μεκόδουσ 

ανάλυςθσ τθσ ανκρϊπινθσ εργαςίασ και είχαν εμφανι επιρροι ςτθν ςυγκεκριμζνθ μελζτθ 

είναι: 

 Η ολιςτικι προςζγγιςθ τθσ εργαςίασ, με κεντρικό ςτόχο να λθφκοφν υπόψθ 

όλα τα ςτοιχεία που επθρεάηουν τθν ςχζςθ μεταξφ ανκρϊπου-εργαηομζνου 

και του ςυςτιματοσ εργαςίασ, επιπλζον δε θ καταγραφι και ανάλυςθ όλων 

των ιδιαίτερων καταςτάςεων και παραμζτρων ςτισ οποίεσ μπορεί να 

βρεκοφν οι εργαηόμενοι κατά τθν διάρκεια τθσ εργαςίασ τουσ. 

 Η υιοκζτθςθ τθσ οπτικισ γωνίασ των εργαηομζνων ειδικά κατά τθν ανάλυςθ 

δραςτθριοτιτων  

 Ο ρεαλιςτικόσ-«οικολογικόσ» τρόποσ τθσ προςζγγιςθσ κακϊσ λαμβάνει 

χϊρο εντόσ του πραγματικοφ ςυςτιματοσ εργαςίασ 

 

Είναι πολφ ςθμαντικό το γεγονόσ ότι θ ΕΑΕ δεν κα μποροφςε να πραγματοποιθκεί 

εάν δεν είχε εξαςφαλιςτεί θ απόλυτθ αποδοχι και ςυνεργαςία των εργαηομζνων. Άνευ 

αυτισ τθσ βαςικισ προχπόκεςθσ δεν κα είχαμε τθν δυνατότθτα ολοκλιρωςθσ τθσ 

ανάλυςθσ ι θ ανάλυςθ κα βαςιηόταν ςε ςτοιχεία που δεν κα ανταποκρίνονταν ςτθν 

πραγματικότθτα. Η προςζγγιςθ και θ εξαςφάλιςθ τθσ αποδοχισ από τουσ εργαηομζνουσ 

είναι το πιο κρίςιμο και δφςκολο πρϊτο βιμα για τθν ολοκλιρωςθ κάκε εργονομικισ 

μελζτθσ. ΢φμφωνα με τθν εμπειρία θ διαφάνεια των προκζςεων, ςκζψεων και ςτόχων 

όπωσ και θ γνωςτοποίθςθ των ςυμπεραςμάτων (ενδιάμεςων και τελικϊν) ςε όλα τα 

ενδιαφερόμενα μζλθ και κυρίωσ ςτουσ ίδιουσ τουσ εργαηομζνουσ είναι μία τακτικι που 

ςχεδόν πάντα ςτζφεται με επιτυχία. Εξίςου ςθμαντικό είναι όλα τα παραπάνω να γίνουν με 

ταπεινοφροςφνθ και ςεβαςμό ςτισ γνϊςεισ και τθν προςωπικότθτα των εργαηομζνων 
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προκειμζνου να αποφευχκοφν παρεξθγιςεισ και προςβολι τθσ προςωπικότθτασ των 

εργαηομζνων. 

 

 

 

2.2. Μεθοδολογύα τησ Εξύςωςησ αξιολόγηςησ χειρωνακτικόσ ανύψωςησ 

βαρών του NIOSH 

 

 Για τθν αξιολόγθςθ τθσ χειρωνακτικισ ανφψωςθσ βαρϊν, θ οποία όπωσ κα φανεί 

ςτθν ςυνζχεια είναι μια ςυχνι δραςτθριότθτα των εργαηομζνων, χρθςιμοποιικθκε θ 

εξίςωςθ που ζχει υιοκετθκεί από το Νational Institute of Occupational Safety and Health 

των Η.Π.Α. H εξίςωςθ αυτι του NIOSH προτάκθκε το 1991 και ζχει ωσ κριτιρια τόςο τθν 

εμβιομθχανικι και φυςιολογία όςο και τθν ψυχοφυςιολογία. Σο κριτιριο τθσ 

εμβιομθχανικισ βαςίηεται ςτον υπολογιςμό τθσ δφναμθσ ςυμπίεςθσ που δζχεται ο 

μεςοςπονδφλιοσ δίςκοσ L5/S1 και ευκφνεται για τουσ κυριότερουσ κινδφνουσ προςβολισ 

τθσ υγείασ του μυοςκελετικοφ ςυςτιματοσ. Σο κριτιριο τθσ φυςιολογίασ εκτιμά τον φόρτο 

μεταβολιςμοφ και κόπωςθσ των μυϊν που προκαλείται κατά τθν ανφψωςθ. Σο τελευταίο 

κριτιριο τθσ ψυχοφυςιολογίασ ςυνεκτιμά τθν υποκειμενικι γνϊμθ των εργαηομζνων 

ςχετικά με το αποδεκτό βάροσ ανφψωςθσ. 

 Η εξίςωςθ που προτείνεται από τον NIOSH για τον υπολογιςμό του οριακοφ 

ανϊτατου αποδεκτοφ βάρουσ ανφψωςθσ RWL (recommended weight limit), είναι μια 

ςυνιςταμζνθ των τριϊν κριτθρίων που αναφζρκθκαν. Είναι μία εξίςωςθ πολλαπλαςιαςτϊν 

που περιλαμβάνει τισ  μεταβλθτζσ του κακικοντοσ ανφψωςθσ και ζχει ωσ εξισ: 

 RWL = LC X HM X VM X DM X AM X FM X CM  

Όπου οι πολλαπλαςιαςτζσ ορίηονται ωσ εξισ: 

LC ΢τακερά φόρτιςθσ 23 kg 

HM Οριηόντιοσ πολ/ςτισ (25/H) 

VM Κάκετοσ πολ/ςτισ (1-0,003 |V-75|) 

DM Πολ/ςτισ απόςταςθσ (0,82+4,5/D) 

AM Πολ/ςτισ αςυμμετρίασ  (1-0,0032A ) 

FM Πολ/ςτισ ςυχνότθτασ Λαμβάνεται από τον Πίνακα 
10 (Παράρτθμα Πίνακασ 10)  

CM Πολ/ςτισ ευκολίασ 
πιαςίματοσ ανυψοφμενου 
αντικειμζνου 

CM=1 για εφκολο και άνετο 
πιάςιμο, CM=0,9 όταν ο 
εργαηόμενοσ καταβάλλει 
προςπάκεια για να πιάςει το 
αντικείμενο και CM=0,95 για 
τισ ενδιάμεςεσ περιπτϊςεισ. 
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H: Οριηόντια απόςταςθ των χεριϊν από τουσ αςτραγάλουσ, μετράται τόςο ςτο ςθμείο 

ζναρξθσ, όςο και ςτο τελικό ςθμείο ανφψωςθσ και λαμβάνει τιμζσ μεταξφ 25 και 64 cm 

V: Κάκετθ απόςταςθ των χεριϊν από το ζδαφοσ, μετράται τόςο ςτο ςθμείο ζναρξθσ όςο και 

ςτο τελικό ςθμείο ανφψωςθσ 

D: Κάκετθ διανυόμενθ απόςταςθ κατά τθν ανφψωςθ (cm), δθλαδι | Vτζλουσ – Vζναρξθσ| 

Α: Γωνία αςυμμετρίασ θ οποία ςχθματίηεται μεταξφ του ανυψοφμενου βάρουσ  και του 

εγκάρςιου κάκετου επιπζδου που διαπερνά τον άνκρωπο όταν βρίςκεται ςε όρκια και 

ευκυτενι κζςθ. Επίςθσ υπολογίηεται και ςτο ςθμείο ζναρξθσ και ςτο τελικό ςθμείο τθσ 

ανφψωςθσ. 

Η εξίςωςθ RWL υπολογίηεται δφο φορζσ, ςτο ςθμείο ζναρξθσ και ςτο τελικό ςθμείο 

τθσ ανφψωςθσ και κρατάμε τον μικρότερο που ςυνιςτά τθν δυςμενζςτερθ περίπτωςθ. Για 

να προςδιοριςτεί ο κίνδυνοσ προςβολισ τθσ υγείασ των εργαηομζνων, υπολογίηεται ο 

δείκτθσ ανφψωςθσ LI (Lifting Index),  𝑳𝑰 =
𝑳

𝑹𝑾𝑳
  , όπου L το βάροσ του ανυψοφμενου 

αντικειμζνου ςε kg. Όςο μεγαλφτεροσ είναι ο δείκτθσ LI, τόςο μεγαλφτεροσ είναι ο κίνδυνοσ 

προςβολισ τθσ υγείασ του μυοςκελετικοφ ςυςτιματοσ των εργαηομζνων. Ζνασ δείκτθσ LI 

κοντά ςτθ μονάδα εξαςφαλίηει ςχετικά αςφαλι τθν ανφψωςθ των φορτίων από το ςφνολο 

των εργαηομζνων, ενϊ ςφμφωνα με τουσ ειδικοφσ τθσ NIOSH δεν κα πρζπει να υπερβαίνει 

ςε καμία περίπτωςθ το 3.  

Η εφαρμογι τθσ εξίςωςθσ του NIOSH για τθν αξιολόγθςθ πολλαπλϊν κακθκόντων 

ανφψωςθσ απαιτεί ςε πρϊτθ φάςθ τθν εφρεςθ των δεικτϊν RWLi για κάκε κακικον 

ανφψωςθσ και ςτθν ςυνζχεια υπολογίηεται ο δείκτθσ LI για κάκε μεμονωμζνο κακικον, που 

ςτθν περίπτωςθ αυτι ςυμβολίηεται STLIi (single task lift index για το κακικον i). ΢ε δεφτερθ 

φάςθ υπολογίηεται για κάκε κακικον ανφψωςθσ, ο ανεξάρτθτοσ από τισ επαναλιψεισ 

δείκτθσ FIRWLi (frequency-independent recommended weight limit για το κακικον i). Ο 

υπολογιςμόσ των δεικτϊν αυτϊν είναι όμοιοσ με τον υπολογιςμό του δείκτθ RWL, με τθν 

διαφοροποίθςθ του πολλαπλαςιαςτι FM να ιςοφται με τθν μονάδα. ΢τθ ςυνζχεια ςε κάκε 

κακικον υπολογίηεται ο δείκτθσ LI που εδϊ ςυμβολίηεται με FILIi (frequency-independent 

lift index για το κακικον i). Σζλοσ υπολογίηεται ο ςφνκετοσ δείκτθσ CLI. Προκειμζνου να 
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υπολογιςτεί τα διαφορετικά κακικοντα ανφψωςθσ αρικμοφνται ξανά ανάλογα με τον 

φυςικό φόρτο που ςυνεπάγονται (το κακικον με το μεγαλφτερο STLI λαμβάνει τον αρικμό 

1, STLI1, το κακικον με το αμζςωσ μικρότερο STLI  το νοφμερο 2 κ.ο.κ.) 

Ο τφποσ για τον ςφνκετο δείκτθ CLI είναι 𝑪𝑳𝑰 = 𝑺𝑻𝑳𝑰𝟏 +  𝜟𝑳𝑰𝒏
𝒊=𝟐  όπου 

 

 𝜟𝑳𝑰 =  𝑭𝑰𝑳𝑰𝟐 × (
𝟏

𝑭𝑴𝟏,𝟐
−

𝟏

𝑭𝑴𝟏
) 

𝟐

𝒏
𝒊=𝟐 +  𝑭𝑰𝑳𝑰𝟑 ×  

𝟏

𝑭𝑴𝟏,𝟐,𝟑
−

𝟏

𝑭𝑴𝟏,𝟐
  + ⋯+

 𝑭𝑰𝑳𝑰𝒏 ×  
𝟏

𝑭𝑴𝟏,𝟐,𝟑,⋯𝒏
−

𝟏

𝑭𝑴𝟏,𝟐,𝟑,⋯𝒏−𝟏
    

 Σα FM1,2…n λαμβάνονται από τον πίνακα προςδιοριςμοφ του FM ακροίηοντασ τισ 

ςυχνότθτεσ ανφψωςθσ των κακθκόντων των αρικμϊν-δεικτϊν.1 

Με ςτόχο πιο ϋγκυρα και ακριβό αποτελϋςματα οι πρϊξεισ για τουσ δεύκτεσ τησ 

Εξύςωςησ αξιολόγηςησ χειρωνακτικόσ ανύψωςησ βαρών του NIOSH 

πραγματοποιόθηκαν με την χρόςη Φύλλου εργαςύασ Excel (Humantech, 2009)που 

αναπτύχθηκε από την HumanTech για την εδραύωςη τησ εφαρμογόσ τησ εξύςωςησ του 

NIOSH. 

 

 

 

 

 

2.3 Ηχητικό περιβϊλλον: Ανώτερεσ και Κατώτερεσ Τιμϋσ ςύμφωνα με την 

νομοθεςύα 

 

 Σθν μελζτθ κορφβου τθν εκτζλεςε εξωτερικόσ ςυνεργάτθσ του εργαςτθρίου και 

ςτθν ςυνζχεια το εργοςτάςιο μασ παραχϊρθςαν τα αποτελζςματα για τθν πλθρότθτα τθσ 

εργαςίασ. Για τα ανϊτατα και κατϊτερα επίπεδα κορφβου ςτθν εργαςία αναφζρεται το 

Προεδρικό Διάταγμα 149/2006. 

 Π.Δ. 149/2006: ‘Ελάχιςτεσ προδιαγραφζσ υγείασ και αςφάλειασ όςον αφορά τθν ζκκεςθ των 
εργαηομζνων ςε κινδφνουσ προερχόμενουσ από φυςικοφσ παράγοντεσ (κόρυβοσ) ςε 
εναρμόνιςθ με τθν οδθγία 2003/10/ΕΚ’  
Παρακάτω φαίνεται ςυνοπτικόσ πίνακασ των υποχρεϊςεων του εργοδότθ ςφμφωνα με τισ 

τιμζσ ζκκεςθσ ςε κόρυβο. 

 

                                                           
1
 Μαρμαράς, Ν. (2010). Εισαγωγή στην Εργονομία. Αθήνα: Πανεπιζηημιακές Εκδόζεις Ε.Μ.Π., pp. 62-69. 
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3. Ανϊλυςη ςυςτόματοσ Εργαςύασ  
 

Tο τμιμα των dressings περιλαμβάνει δφο διαφορετικοφσ χϊρουσ, τον ιςόγειο χϊρο 

όπου βρίςκεται ο χϊροσ ςυςκευαςίασ, και τον θμιϊροφο όπου βρίςκεται το 

παραςκευαςτιριο. ΢τον χϊρο του παραςκευαςτθρίου των dressings (Βλ. ΢χιμα 1) 

υπάρχουν τρεισ διαφορετικζσ μθχανζσ: (i) θ Selo,(ii) θ μθχανι παραςκευισ μαγιονζηασ και 

(iii) θ μθχανι παραςκευισ μουςτάρδασ. ΢ε δικό τθσ κλειςτό χϊρο βρίςκεται θ μθχανι τθσ 

μουςτάρδασ κακϊσ απαιτείται για υγειονομικοφσ λόγουσ να βρίςκεται απομονωμζνθ 

δεδομζνου ότι το ςινάπι διακζτει αλλεργιογόνουσ ιδιότθτεσ. ΢ε κάκε μθχανι αντιςτοιχεί 

ζνασ εργαηόμενοσ αν και θ μθχανι Selo  λειτουργείται ςε ευρωπαϊκό επίπεδο από 2 

χειριςτζσ.  

΢το ιςόγειο λειτουργεί το τμιμα ςυςκευαςίασ των dressings, με τισ μθχανζσ 

ςυςκευαςίασ όλων των προϊόντων  dressings του εργοςταςίου, όπωσ παρουςιάηονται ςτο 

΢χιμα 2. Τπάρχουν τζςςερισ (4) μθχανζσ-γραμμζσ που ολοκλθρϊνουν τθν ςυςκευαςία των 

προϊόντων: θ  Strunk, θ Line K, θ Mega 1 και θ Mega 2. Κακεμία ςυςκευάηει παραπάνω από 

1 είδοσ προϊόντοσ και περιςςότερουσ από ζναν, τφπουσ ςυςκευαςίασ ανά προϊόν. Οι 

μθχανζσ δεν λειτουργοφν υποχρεωτικά όλεσ μαηί ταυτοχρόνωσ αλλά ανάλογα με το 

πρόγραμμα παραγωγισ. Κάκε μθχανι λειτουργείται από 2 χειριςτζσ, οι οποίοι 

ςυνεργάηονται και εναλλάςςουν κζςεισ ϊςτε να διαμοιράηεται ο φόρτοσ εργαςίασ. Σα 

ωράρια είναι κοινά ςτο εργοςτάςιο για τουσ χειριςτζσ ςτο Παραςκευαςτιριο και ςτισ 

΢υςκευαςίεσ των dressings.  

Γενικϊσ ςτθν περίπτωςθ του παραςκευαςτθρίου και των ςυςκευαςιϊν οι μθχανζσ 

λειτουργοφν ςε εικοςιτετράωρθ βάςθ με 3 βάρδιεσ τθν θμζρα από Δευτζρα ζωσ 

Παραςκευι.  Σο ωράριο για κάκε βάρδια είναι 06:00 – 14:00 Πρωινι Βάρδια, 14:00 – 22:00 

Απογευματινι Βάρδια και 22:00 – 06:00 Βραδινι Βάρδια. Επιπλζον λόγω τθσ κακιζρωςθσ 

του TPM (Total Productive Maintenance) ςτο εργοςτάςιο, οι χειριςτζσ γνωρίηουν και 

επιδιορκϊνουν βαςικζσ βλάβεσ τθσ μθχανισ τουσ.  

Σο TPM προιλκε από τθν ιαπωνικι βιομθχανία διακζτοντασ ωσ κίνθτρο τθν 

βελτίωςθ τθσ ςυνολικισ απόδοςθσ του εξοπλιςμοφ, κακϊσ και τθν αφξθςθ τθσ 

παραγωγικότθτασ παρζχοντασ παραπάνω κίνθτρα ςτουσ εργαηομζνουσ με τθν διεφρυνςθ 

των κακθκόντων τουσ. Αυτό που επιτυγχάνεται με μοναδικό τρόπο με τθν εφαρμογι του 

TPM είναι ότι πλζον δεν διαχωρίηονται οι χειριςτζσ από τουσ τεχνικοφσ ςυντιρθςθσ με 

αποτζλεςμα να μθν ςυμβαίνουν τόςα ςταματιματα λόγω βλαβϊν ςτισ μθχανζσ, ο χρόνοσ 

τθσ διάγνωςθσ και επιδιόρκωςθσ των βλαβϊν να είναι εξαιρετικά ςφντομοσ και οι 

εργαηόμενοι να είναι πιο ενεργθτικοί και κινθτοποιθμζνοι για τθν εργαςία τουσ.  Αυτό ζχει 

ωσ ςυνζπεια τθν αποκλειςτικι απαςχόλθςθ του χειριςτι ςτθν μθχανι του. Αυτό ςυμβαίνει 

ςτο 100% ςτον χϊρο του παραςκευαςτθρίου λόγω τθσ πολυπλοκότθτασ των μθχανϊν και 

του χρόνου εξοικείωςθσ που απαιτείται. ΢τισ ςυςκευαςίεσ λόγω ςχετικϊν ομοιοτιτων ςτισ 

μθχανζσ οι χειριςτζσ διακζτουν μεγαλφτερθ ελαςτικότθτα rotation ςτισ κζςεισ εργαςίασ. 

Επιπλζον λόγω των αυξθμζνων αρμοδιοτιτων των χειριςτϊν το μορφωτικό τουσ επίπεδο 

είναι υψθλό με τθν πλειοψθφία να είναι απόφοιτοι Σ.Ε.Ι. κυρίωσ ςε ειδικότθτεσ μθχανικϊν, 

θλεκτρολόγων κλπ. Όςον αφορά τισ πρϊτεσ φλεσ για τα Dressings, οι αποκθκάριοι αφινουν 
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τισ πρϊτεσ φλεσ για τθν παραγωγι και τθν ςυςκευαςία των Dressings ςτον χϊρο Α του 

ςχιματοσ 2 και από εκεί τισ παραλαμβάνουν οι χειριςτζσ του παραςκευαςτθρίου και τθσ 

ςυςκευαςίασ για να τισ μεταφζρουν ςτα πόςτα τουσ. 

΢τθν ςυνζχεια ακολουκεί περιγραφι τθσ κάκε μθχανισ του παραςκευαςτθρίου και 

τθσ ςυςκευαςίασ.  
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3.1. Χώροσ Παραςκευαςτηρύου Dressings 

 

 

 

 

 

19,6 m 

14,3 m 

΢χιμα 1. Κάτοψθ του Παραςκευαςτθρίου Dressings 



17 
 

3.1.1. Μηχανό Selo  

 

 ΢τθν Selo φτιάχνονται τα εξισ προϊόντα: θ Ketchup και ketchup Stevia, barbeque 

sauce, Caesars sauce, ketchup food solution, mustard sauce, γιαουρτόςαλτςα,  μαγιονζηα Β 

τφπου και θ ροη mix sauce. Επίςθσ ςε αυτιν τθν μθχανι φτιάχνονται και ςιρόπια παγωτοφ 

κατά τθν κερινι ςεηόν. Εμείσ κα επικεντρωκοφμε ςτισ αλμυρζσ ςάλτςεσ και όχι ςτα ςιρόπια. 

Κάκε ςάλτςα ζχει διαφορετικι ςυνταγι και λόγω των πολλϊν υλικϊν που τισ αποτελοφν ο 

χειριςτισ τθσ Selo κάνει πολλά ηυγίςματα και μεταφζρει πολλά κιλά ςε κάκε βάρδια. Η Selo 

λόγω τθσ ςφγχρονθσ τεχνολογίασ τθσ ζχει το πιο εφκολο CIP (CIP ςθμαίνει αυτόματο 

πλφςιμο ενϊ COP ςθμαίνει χειρωνακτικό πλφςιμο από τον χειριςτι) κακϊσ θ μθχανι 

κλείνει μόνθ τθσ ςε κλειςτό κφκλωμα και πλζνεται και ξεπλζνεται αυτόματα. Τπάρχουν και 

ςθμεία COP ςτθν αντλία ντομάτασ, ςτθν χοάνθ αναρρόφθςθσ (hopper), ςτισ λοβωτζσ 

αντλίεσ οποφ απαιτείται λφςιμο και επαναςφνδεςθ, ςτισ ςζςουλεσ, ςτα κουβαδάκια που 

χρθςιμοποιεί ο χειριςτισ για τισ μικροποςότθτεσ και ςτισ ηυγαριζσ και τον υπόλοιπο 

εξοπλιςμό.  

Oι διαδικαςίεσ που ακολουκεί ο χειριςτισ διαφζρουν ανάλογα με το προϊόν που κα 

παραχκεί. Η διαφορά ζγκειται κυρίωσ ςτθν ποςότθτα και ποικιλία των υλικϊν. Γενικά όμωσ 

θ μζκοδοσ είναι ίδια και οι περιςςότερεσ αντιξοότθτεσ που ςυναντάει ο χειριςτισ είναι 

κοινζσ ςτα προϊόντα.  ΢υνοπτικά για τθν λειτουργία τθσ μθχανισ Selo ο χειριςτισ ζχει τα 

εξισ κακικοντα: ςυμφωνά με το πρόγραμμα παραγωγισ καταφτάνουν οι πρϊτεσ φλεσ από 

τθν αποκικθ και ο χειριςτισ τισ μεταφζρει ςτον χϊρο τθσ μθχανισ και ξεκινάει να ηυγίηει 

και να προετοιμάηει τα υλικά του για να βγάλει τα μίγματα που πρζπει ςτθν βάρδια του. 

Αφοφ ξεκινιςει τθν παραγωγι και ςε ςυνεννόθςθ με τουσ χειριςτζσ , τθσ μθχανισ που κα 

ςυςκευάςει το παραγόμενο προϊόν, αποςτζλλει το  μίγμα για ςυςκευαςία και ελζγχει 

δειγματολθπτικά κάκε μίγμα. Ελζγχει και παρακολουκεί τθν ομαλι λειτουργία τθσ μθχανισ 

και διορκϊνει-επιςκευάηει τυχόν βλάβεσ ςε μζρθ τθσ μθχανισ. ΢τισ αλλαγζσ προϊόντοσ 

παρεμβάλλεται προφανϊσ πλφςιμο τθσ μθχανισ και του εξοπλιςμοφ και προετοιμαςία για 

το επόμενο προϊόν.   

 

3.1.2. Μηχανό παραςκευόσ Μαγιονϋζασ 

 

 Η μθχανι τθσ μαγιονζηασ είναι θ δεφτερθ που ςυναντάμε ςτον  χϊρο του 

παραςκευαςτθρίου (βλ. ΢χιμα 1) και είναι θ πιο εφκολθ ςτθν λειτουργία τθσ από τον 

χειριςτι τθσ  επειδι δεν απαιτεί πολλά ηυγίςματα και μεταφορά μεγάλων φορτίων. ΢ε 

αντίκεςθ όμωσ με τθν Selo απαιτεί το πιο δφςκολο και χρονοβόρο CIP και COP κακϊσ και 

απαιτθτικι ςυντιρθςθ λόγω των πολλϊν αντλιϊν και μφλων. Ο χειριςτισ τθσ μαγιονζηασ 

λειτουργεί ςυνεχϊσ τθν μθχανι (παράγει προϊόν) πλθν των περιπτϊςεων πλυςίματοσ τθσ 

μθχανισ (κάκε Δευτζρα και Παραςκευι) και ζλλειψθσ κάποιασ πρϊτθσ φλθσ ι βλάβθσ τθσ 

μθχανισ. ΢υνοπτικά ο χειριςτισ αφοφ θ μθχανι πλυκεί και ξεβγαλκεί για υγειονομικοφσ 

λόγουσ, μεταφζρει τθσ πρϊτεσ φλεσ, τροφοδοτεί τθν μθχανι με τισ πρϊτεσ φλεσ και 
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ρυκμίηει από τον θλεκτρονικό πίνακα (PLC) τθν μεταφορά λαδιοφ και ξυδιοφ από τισ 

δεξαμενζσ ϊςτε να ξεκινιςει τθν παραγωγι μαγιονζηασ.  

Η μθχανι δεν διακζτει αποκθκευτικό χϊρο,  και το κάκε μίγμα που παράγεται 

πθγαίνει κατευκείαν ςτισ γραμμζσ Strunk ι Mega 1 για να ςυςκευαςκεί ςε ςυςκευαςίεσ 

διάφορων διαςτάςεων ανάλογα με το πρόγραμμα παραγωγισ κάκε φορά. ΢υνεπϊσ θ 

ταχφτθτα παραγωγισ εξαρτάται άμεςα από τον ρυκμό ςυςκευαςίασ ςτισ μθχανζσ και 

κυμαίνεται  ςτθν επαγγελματικι ςυςκευαςία των 10L όπου βγάηει 4,5 μίγματα με 2200 kg 

το ζνα μίγμα ενϊ ςτο μικρότερο βαηάκι βγάηει 5 τόνουσ μαγιονζηα περίπου 2,2 μίγματα. Ο 

χειριςτισ λαμβάνει δείγμα από κάκε μίγμα από το πρόμιγμα τθσ μαγιονζηασ και το ελζγχει 

για pH και Stevens. ΢τθν ςυντιρθςθ τθσ μθχανισ περιλαμβάνεται αλλαγι του ςτιπιοκλίπτθ 

ςυνικωσ ανά εξάμθνο και αλλαγι των αντλιϊν όταν χαλάςουν.  

 

3.1.3. Μηχανό παραςκευόσ Μουςτϊρδασ 

 

 Η μθχανι τθσ μουςτάρδασ βρίςκεται ςε κλειςτό χϊρο, όπωσ προαναφζρκθκε, και ο 

χϊροσ τθσ φαίνεται ςτο ΢χιμα 1. Εκεί ο χειριςτισ αφοφ μεταφζρει τισ πρϊτεσ φλεσ με τθ 

βοικεια ηυγαριάσ προετοιμάηει τα μίγματα τθσ μουςτάρδασ που πρζπει να παράγει 

ςφμφωνα με το πρόγραμμα τθσ παραγωγισ. Σα καηάνια που ςε πρϊτθ φάςθ ο χειριςτισ 

ρίπτει το μίγμα βρίςκονται υπερυψωμζνα ςε φψοσ 1,80 m  και ο χειριςτισ ανεβαίνει ςε 

ενδιάμεςου φψουσ πλατφόρμα (0,90 m) και από εκεί ρίχνει το μίγμα μζςα ςτο καηάνι. Η 

μθχανι διακζτει δφο μφλουσ για το ςπάςιμο του ςιναπόςπορου και ζναν κερμικό 

εναλλάκτθ ςτο τζλοσ. Σελικά θ μουςτάρδα καταλιγει ςε 3 δεξαμενζσ του 1,5 tn όπου 

παραμζνει για ωρίμανςθ περίπου μία εβδομάδα. Ο χειριςτισ παίρνει δείγμα από κάκε 

μίγμα για να ελζγξει το  pH. Από τισ δεξαμενζσ όταν θ μουςτάρδα είναι ζτοιμθ για να 

ςυςκευαςτεί πθγαίνει ςτθν γραμμι Line K και ςυςκευάηεται ςτισ διάφορεσ ςυςκευαςίεσ.  Ο 

κακαριςμόσ τθσ μθχανισ είναι αρκετά δφςκολοσ λόγω τθσ υψθλισ κερμοκραςίασ του νεροφ 

και των ιςχυρϊν απορρυπαντικϊν. Η μθχανι αποτελείται από πολλά ςτοιχεία επομζνωσ 

μπορεί να προκφψουν διάφορεσ βλάβεσ. ΢υνικωσ οι προβλεπόμενεσ ενζργειεσ ςυντιρθςθσ 

περιλαμβάνουν αλλαγι ρουλεμάν/μυλοπετρϊν ςυνικωσ ανά εξάμθνο, αλλαγι 

κολλοειδόμυλου, αντλίασ κενοφ κλπ. Λόγω τθσ ςτιβαρότθτασ και του ςφιχτοφ δεςίματοσ τθσ 

μθχανισ οι αλλαγζσ ειδικά ςτουσ μφλουσ που περιλαμβάνουν ιδιαίτερα βαριά φορτία, 

απαιτοφν τθν βοικεια ρυμουλκοφ/μθχανικισ βοικειασ (υπάρχει υφιςτάμενθ υποδομι για 

τθν χριςθ παλάγκου). 
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3.2. Συςκευαςύα Dressings 

 

 

50,005 m 

΢χιμα 2. Κάτοψθ 

Χϊρου ΢υςκευαςίασ 

Dressings. 

14,3 m 
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3.2.1. Γραμμό Strunk 

 

 ΢τθν γραμμι Strunk (βλ. ΢χιμα 2) ςυςκευάηεται θ μαγιονζηα αποκλειςτικά ςε 

γυάλινα βαηάκια των 225 g, 450 g, 625 g και 880 g. Επίςθσ ςυςκευάηεται και θ ketchup ςε 

γυάλινο βαηάκι  340 g. Σθν γραμμι εποπτεφουν και λειτουργοφν δφο χειριςτζσ οι οποίοι 

μοιράηουν το μικοσ τθσ γραμμισ ϊςτε να ζχει ο κακζνασ περίπου τθν μιςι γραμμι υπό τθν 

εποπτεία του. ΢αφϊσ όπου χρειάηεται οι χειριςτζσ ςυνεργάηονται και εναλλάςςονται ϊςτε 

να επιμερίηεται ο φόρτοσ τθσ εκάςτοτε κζςθσ.  

΢τθν αρχι τθσ γραμμισ υπάρχει αυτοματοποιθμζνο ρομπότ που ο χειριςτισ 

τροφοδοτεί με μια παλζτα με τα γυάλινα βαηάκια που κα χρθςιμοποιθκοφν κάκε φορά και 

το ρομπότ τα ξεπαλετάρει και τα τοποκετεί επάνω ςτθ γραμμι τθσ Strunk εκεί ξεκινάει ο 

μθχανοκίνθτοσ ιμάντασ που τα προωκεί από τα διάφορα ςτάδια τθσ ςυςκευαςίασ. Πρϊτο 

ςτάδιο είναι το γεμιςτικό που γεμίηει ανά 3άδεσ τα βαηάκια και εν ςυνεχεία το μθχάνθμα 

που τροφοδοτείται με τα κατάλλθλα καπάκια  και τοποκετεί το καπάκι ςτα βαηάκια. Μετά 

ακολουκεί θ πρϊτθ ςφράγιςθ με ταινία αςφαλείασ που ενϊνει το καπάκι με το βαηάκι και 

ςτθν ςυνζχεια θ ετικετζηα που τοποκετεί τθν κατάλλθλθ ετικζτα ςτο βάηο. Μετά είναι θ 

μθχανι που τοποκετεί 12άδεσ βάηων μζςα ςε μικρά κιβϊτια και τζλοσ θ μθχανι που τυλίγει 

το κιβϊτιο με πλαςτικό και ο φοφρνοσ που το κολλάει, ϊςτε τελικά να οδθγθκεί το κάκε 

κιβϊτιο μζςω ραουλόδρομου ςτα ρομπότ που πραγματοποιοφν τθν παλετοποίθςθ των 

κιβωτίων με τα βαηάκια μαγιονζηασ ι πιο ςπάνια ketchup.  

Οι χειριςτζσ κατά μικοσ τθσ γραμμισ εκτελοφν τισ εξισ κινιςεισ: αρχικά όταν 

πρόκειται να ξεκινιςει νζα ςυςκευαςία κακαρίηουν τθν γραμμι και ρυκμίηουν το ροόμετρα 

ϊςτε να γίνεται ςωςτά θ πλιρωςθ των βάηων, ςτθ ςυνζχεια ο χειριςτισ που ζχει υπό τθν 

εποπτεία του τθν αρχι τθσ γραμμισ τροφοδοτεί με παλζτεσ το depalletiser robot και 

προςζχει να μθν ςπάςει κάποιο βαηάκι, μετά προςζχει τθν γραμμι πάνω ςτθν οποία 

κινοφνται τα βάηα ϊςτε όλα να κυλάνε ομαλά, ρυκμίηουν τισ ετικετζηεσ να τοποκετοφν 

ςωςτά τθν ετικζτα ςτο εκάςτοτε βάηο να ζχουν τθν ςωςτι θμερομθνία κλπ. Προςζχει το 

γζμιςμα των βάηων και κακαρίηει με ζνα ςφουγγαράκι τυχϊν  λερωμζνα βάηα. Σροφοδοτεί 

με τα καπάκια τθ μθχανι που τα τοποκετεί ςτα βάηα. Ο ςυνάδελφοσ χειριςτισ προςζχει κι 

αυτόσ τθν ςωςτι λειτουργία των ετικετζηων και τισ τροφοδοτεί  με ετικζτεσ. Παράλλθλα 

τροφοδοτεί με τα χαρτοκιβϊτια  το μθχάνθμα που βάηει τισ 12άδεσ βάηων ςε κιβϊτια και 

αντικακιςτά όταν τελειϊςει το πλαςτικό περιτφλιξθσ των κιβωτίων. 

 

3.2.2. Γραμμό Line K  

 

 H Line K είναι θ γραμμι ςτθν οποία ςυςκευάηεται θ μουςτάρδα ςε πλαςτικζσ 

ςυςκευαςίεσ των 250 g, 500 g και θ ketchup squeezy των 550 g. ΢τθν Line K αντιςτοιχοφν 

πάλι 2 χειριςτζσ οι οποίοι ομοίωσ με πριν χωρίηουν τθν γραμμι ςτθ μζςθ και 

αναλαμβάνουν από ζνα μζροσ ο κακζνασ με πικανζσ εναλλαγζσ κατά τθν διάρκεια τθσ 

βάρδιασ. ΢τθν αρχι τθσ γραμμισ βρίςκεται το μθχάνθμα που ανορκϊνει τα μπουκάλια και 

τα τοποκετεί πάνω ςτθν κινοφμενθ γραμμι και εν ςυνεχεία περνάνε από το γεμιςτικό 
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μθχάνθμα, που τα γεμίηει επίςθσ ςε 3άδεσ, και αφοφ γεμιςτοφν ακολουκεί το μθχάνθμα 

που τα κουμπϊνει με τα καπάκια τουσ. Αφοφ τα καπάκια βιδωκοφν τα μπουκάλια περνάνε 

από τισ ετικετζηεσ και τον εγκιβωποιθτι που όπωσ και ςτθν Strunk τοποκετεί ανά 12άδεσ τα 

μπουκάλια ςε χάρτινα κιβϊτια. ΢τθν ςυνζχεια τυλίγονται τα κιβϊτια με το πλαςτικό 

περιτφλιξθσ και μζςο των ραουλόδρομων οδθγοφνται ςτο ρομπότ παλετοποιθτι.  

Οι χειριςτζσ κατά μικοσ τθσ γραμμισ εκτελοφν τισ εξισ ενζργειεσ: ο χειριςτισ που 

είναι ςτθν αρχι τθσ γραμμισ τροφοδοτεί με τα άδεια μπουκάλια το μθχάνθμα ανόρκωςθσ 

των μπουκαλιϊν, φροντίηει να γίνεται ςωςτά το γζμιςμα και ςκουπίηει με ζνα ςφουγγαράκι 

τυχϊν λερωμζνα υπολείμματα, τροφοδοτεί με καπάκια το μθχάνθμα που τοποκετεί τα 

καπάκια ςτα γεμιςμζνα μπουκάλια και παρακολουκεί τθν ςωςτι τοποκζτθςθ των ετικετϊν 

από τθν ετικετζηα. Ο ςυνάδελφοσ χειριςτισ ελζγχει και ξεςκαρτάρει τυχόν ςκάρτα προϊόντα 

που ζχουν ελαττωματικι ετικζτα ι καπάκι, τροφοδοτεί με χαρτοκιβϊτια το μθχάνθμα που 

βάηει τα μπουκάλια μζςα ςτα μικρά κιβϊτια και αντικακιςτά το πλαςτικό ρολό περιτφλιξθσ 

όταν τελειϊνει. 

 

3.2.3. Mega 1 

 

 ΢τθν γραμμι Mega 1 ςυςκευάηονται οι επαγγελματικζσ ςυςκευαςίεσ των dressings.     

Κυρίωσ ςυςκευάηονται ςε κουβάδεσ ςε αντίκεςθ με τθν Mega 2 όπου ςυςκευάηονται ςε 

μεγάλα μπουκάλια, μπιτόνια. Οι επαγγελματικζσ ςυςκευαςίεσ που ςυςκευάηονται ςτθν  

Mega 1 είναι θ μαγιονζηα των 3 L, 5,5 L και 10 L, γιαουρτόςαλτςα 3 L, cocktail sauce 3 L και 

θ ςάλτςα μουςτάρδασ 3 L. ΢τθν γραμμι Mega 1 αντιςτοιχοφν ομοίωσ με τισ υπόλοιπεσ 

γραμμζσ δφο χειριςτζσ. Η μεγάλθ διαφορά των υπολοίπων γραμμϊν ςτισ ςυςκευαςίεσ με 

τισ Mega 1 και 2 είναι ότι ενϊ ςτισ άλλεσ γραμμζσ υπάρχει ραουλόδρομοσ που μεταφζρει τα 

μικρά κιβϊτια με τα προϊόντα ςτο αυτόματο ρομπότ που τα παλετοποιεί ϊςτε να τα 

μεταφζρουν εν τζλει τα φορτθγά, ςτισ γραμμζσ Mega 1 και 2 δεν προβλζπεται τζτοιο 

ςενάριο. ΢υνεπϊσ εδϊ οι χειριςτζσ φτιάχνουν τθν παλζτα χειρωνακτικά. Η μόνθ λφςθ που 

προβλζπεται είναι όταν δεν λειτουργεί θ Strunk μζςω παρακαμπτιριου ραουλόδρομου να 

χρθςιμοποιείται ο ταινιόδρομοσ τθσ  Strunk για τθν μεταφορά των κιβωτίων ςτο ρομπότ 

αλλά αυτό ςυμβαίνει ςπανίωσ.  

Αρχικϊσ οι χειριςτζσ τροφοδοτοφν με τουσ κουβάδεσ τον ταινιόδρομο τθσ Mega 1, 

ςτθ ςυνζχεια ανά 2 γεμίηονται οι κουβάδεσ με το εκάςτοτε προϊόν, ςτθ ςυνζχεια 

ςφραγίηονται με το πλαςτικό περιτφλιξθσ και τζλοσ τοποκετοφνται τα καπάκια τουσ. Από 

εκεί τα παραλαμβάνει ο χειριςτισ και τα τοποκετεί ανά 3άδεσ ςε χαρτοκιβϊτια που μετά τα 

περνάει από ζνα μθχάνθμα που ςφραγίηει τα κιβϊτια με πλαςτικι ταινία. Από εκεί ο άλλοσ 

χειριςτισ τα παίρνει και ςτινει τθν παλζτα ςτο χζρι ι εφόςον δεν δουλεφει θ Strunk, 

ςτζλνουν τα κιβϊτια ςτο ρομπότ παλετοποιθτι μζςω του ταινιόδρομοφ τθσ Strunk με τθν 

χριςθ παρακαμπτιριου ταινιόδρομου από τισ γραμμζσ Mega ςτθν Strunk.  Αν και ςαφϊσ 

μικρότερθ ςε μικοσ θ Mega 1 και 2 από τισ υπόλοιπεσ γραμμζσ ςυςκευαςίασ και εδϊ οι 

χειριςτζσ χωρίηουν τισ αρμοδιότθτεσ τουσ ςτθ μζςθ, ο ζνασ τροφοδοτεί τθ μθχανι με τουσ 

κουβάδεσ και κάνει ποιοτικό ζλεγχο ςτουσ κουβάδεσ που βγαίνουν και φςτερα τουσ 

τοποκετεί ανά 3 ςτο χαρτοκιβϊτιο που φςτερα ςπρϊχνει μζςα από τθ μθχανι για να 
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ςφραγιςτεί και να κολλθκεί θ ετικζτα του. Ο άλλοσ χειριςτισ παραλαμβάνει τα κιβϊτια και 

με τθν βοικεια vacuum lift εφόςον το επικυμεί ςτινει τθν παλζτα χειρωνακτικά. Όποτε 

ολοκλθρϊνεται μία παλζτα τθν περνάνε γφρω γφρω, με τθν βοικεια περιςτροφικοφ 

μθχανιματοσ που περιςτρζφει τθν παλζτα, με πλαςτικό περιτφλιξθσ. Επιπλζον φροντίηουν 

τθν αναπλιρωςθ των καπακιϊν των κουβάδων και τθν αλλαγι του πλαςτικοφ ρολοφ 

περιτφλιξθσ που ςφραγίηει τουσ κουβάδεσ όταν τελειϊςει. Οι χειριςτζσ κάνουν ςυχνζσ 

εναλλαγζσ ςτουσ ρόλουσ τουσ λόγω του ιδιαίτερου φυςικοφ φόρτου που προχποκζτει θ 

χειρωνακτικι παλετοποίθςθ των προϊόντων. 

 

3.2.4. Mega 2 

 

 ΢τθν γραμμι Mega 2 ςυςκευάηονται επίςθσ  οι επαγγελματικζσ ςυςκευαςίεσ των 

barbeque sauce 4,8 Kg, ketchup 4,8 Kg και Caesar’s 3 L ςε μεγάλα μπουκάλια. Η Mega 2 

όπωσ και θ Mega 1 δεν διακζτει δικό τθσ ταινιόδρομο προσ το ρομπότ παλετοποίθςθσ και 

υπάγεται και αυτι, ομοίωσ με τθν Mega 1, ςτισ προθγουμζνωσ αναφερκζντεσ 

ιδιαιτερότθτεσ εξαιτίασ αυτοφ του γεγονότοσ. ΢τθν αρχι τθσ γραμμισ ο χειριςτισ 

τροφοδοτεί με μπουκάλια τον ταινιόδρομο που ςτθν ςυνζχεια περνάει από το γεμιςτικό 

μθχάνθμα 3άδεσ μπουκαλιϊν για γζμιςμα, αφοφ γεμίςουν τα μπουκάλια περνάνε από το 

μθχάνθμα που τουσ τοποκετεί τα καπάκια τουσ και εν ςυνεχεία τισ ετικζτεσ τουσ. Σζλοσ ο 

χειριςτισ αφοφ πραγματοποιιςει οπτικό ποιοτικό ζλεγχο ςτα μπουκάλια τα παίρνει και τα 

τοποκετεί ςε χαρτοκιβϊτια ανά 3άδεσ. Περνάει το γεμάτο κιβϊτιο να ςφραγιςτεί από τθν 

πλαςτικι ταινία και πάλι με τθν βοικεια vacuum lift αν το επικυμεί αρχίηει το φτιάξιμο τθσ 

παλζτασ ςτο χζρι. Αφοφ ολοκλθρωκεί θ παλζτα τθν τυλίγουν με πλαςτικό όπωσ και ςτθν 

Mega 1. Ο ζνασ χειριςτισ τροφοδοτεί με τα μπουκάλια τθν γραμμι, φροντίηει τθν 

αναπλιρωςθ τθσ μθχανισ που κουμπϊνει τα καπάκια, κακαρίηει τυχόν λερωμζνα 

μπουκάλια από το γζμιςμα τουσ και φτιάχνει τθν παλζτα ςτο χζρι. Ο ςυνάδελφοσ παίρνει 

τα γεμάτα μπουκάλια και τα τοποκετεί ςτα χαρτοκιβϊτια ανά 3άδεσ και περνάει τα κιβϊτια 

για να ςφραγιςτοφν από τθν πλαςτικι ταινία. Προφανϊσ οι ρόλοι μεταξφ των χειριςτϊν 

ςτθν Mega 1 και 2 αλλάηουν και περιςτρζφονται με βάςθ τθν καλι ςυνεργαςία, τθν 

εναλλαγι του φυςικοφ φόρτου και ςτόχο τθν ταχφτερθ λειτουργία τθσ γραμμισ. 
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4. Ανϊλυςη Εργαςύασ και Εντοπιςμόσ Προβλημϊτων  

4.1. Τμόμα Παραςκευαςτηρύου Dressings  

4.1.1. Μηχανό Παραγωγόσ  Μουςτϊρδασ 

 

Ανάλυση Δραστηριοτήτων 

Ο χειριςτισ για να ξεκινιςει τθν παραγωγι τθσ μουςτάρδασ πρϊτα μεταφζρει τισ 

απαραίτθτεσ πρϊτεσ φλεσ (΢χιμα 3). Αρχικά μεταφζρει τισ παλζτεσ με τον ςιναπόςπορο 

(κίτρινο και μαφρο) από τον ανελκυςτιρα των υλικϊν μζςα ςτο παραςκευαςτιριο τθσ 

μουςτάρδασ. O χειριςτισ μεταφζρει επίςθσ τα κουτιά με κόμμι ξανκάν, λεμόνι, κουρκουμά, 

κουρκουμίνθ και chilli. Όλα αυτά τα κουτιά ηυγίηουν 25kg. Μεταφζρει άλλθ μια παλζτα, 1 

φορά τθν βάρδια με 5 ςακιά ηάχαρθ και 5 ςακιά αλάτι από τισ παλζτεσ αλατιοφ και ηάχαρθσ 

δίπλα από τον ανελκυςτιρα.  

 

 

 

 

΢χιμα 3: Διάγραμμα Ροισ 

΢υλλογισ Πρϊτων Τλϊν 
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Αφοφ μεταφζρει τισ πρϊτεσ φλεσ μζςα ςτον χϊρο τθσ μθχανισ τθσ μουςτάρδασ, ο 

χειριςτισ εκτελεί τα ηυγίςματα που απαιτοφνται για τθν παραγωγι των μιγμάτων. Από 25 

kg ςακιά ηάχαρθσ, αλατιοφ και μαφρου και κίτρινου ςιναπιοφ και των υπολοίπων 

ςυςτατικϊν ηυγίηει τισ μικροποςότθτεσ ςε επιδαπζδια ηυγαριά και τα τοποκετεί ςε ςακιά 

πάνω ςε παλζτα ϊςτε να ζχει ζτοιμα τα 5 μίγματα  τθσ βάρδιασ και μερικά για να τα βρει θ 

επόμενθ βάρδια. Επόμενθ ςτάςθ μετά τα ξθρά ηυγίςματα είναι τα υγρά ςτοιχεία του 

μίγματοσ που είναι λεμόνι και κουρκουμίνθ για τθν mild ςυν άρωμα chilli για τθν hot, αυτά 

τα τοποκετεί ςε πλαςτικά ποτθράκια από κουβάδεσ των 25kg και ςτθν ςυνζχεια τα 

τοποκετεί ενδιαμζςωσ πάνω ςτον θλεκτρολογικό πίνακα τθσ μθχανισ κακϊσ δεν υπάρχει 

ενδιάμεςοσ πάγκοσ και από εκεί τα εκχφνει ςτο καηάνι του μίγματοσ. 

΢υνολικά ςε κάκε βάρδια περνάνε από τα χζρια του χειριςτι 800Χ2 kg + 250Χ2 kg + 

5Χ12.5Χ2 kg = 2225 kg για mild mustard  και 2325 kg  για hot mustard 

Σο παραπάνω αποτζλεςμα υπολογίςτθκε με βάςθ τθν ποςότθτα των 5 μιγμάτων 

επί 2 λόγω τθσ ενδιάμεςθσ ςτάςθσ ςτθν πλατφόρμα, τα 250 kg που είναι θ ποςότθτεσ 

αλατιοφ και ηάχαρθσ τα οποία φζρνει από το Δ ςτο Γ (βλ. ΢χιμα 1) με τθν χριςθ 

περονοφόρου ανυψωτικοφ και εν ςυνζχεια τα χρθςιμοποιεί και ενδιάμεςα ςτα ηυγίςματα 

και τα υπόλοιπα 125 kg αφοροφν μικροποςότθτεσ μζςα ςτο μίγμα που θ ηφγιςθ τουσ 

γίνεται από κουτιά 25 kg το οποίο διαιρζκθκε με το 2 γιατί ξεκινάει με γεμάτα 

κουτιά/ντεπόηιτα και ςιγά ςιγά αδειάηουν. 

 

 Πρζπει να ςθμειωκεί ότι αυτά τα κιλά αντιπροςωπεφουν μια ουςιαςτικά ιδανικι 

κατάςταςθ κακϊσ ςε κακθμερινι βάςθ ο χειριςτισ τθσ μθχανισ μουςτάρδασ μπορεί να 

μεταφζρει και άλλεσ πρϊτεσ φλεσ για τθν μθχανι Selo ι για τθν μαγιονζηα κακϊσ και άλλα 

βάρθ όπωσ ανακαταςκευι τθσ παλζτασ ςιναπόςπορου, μεταφορά των υλικϊν ζξω από το 

παραςκευαςτιριο τθσ μουςτάρδασ λόγω βλάβθσ και υπερχείλιςθσ τθσ δεξαμενισ τθσ  

μουςτάρδασ (κίνδυνοσ αλλοίωςθσ των υλικϊν από τθν υγραςία). Επιδιόρκωςθ μικρισ 

βλάβθσ που απαιτεί λφςιμο αντλίασ ι μερϊν τθσ μθχανισ. Η εμπειρία ζχει δείξει ότι ςε 

πραγματικζσ ςυνκικεσ λειτουργίασ τα κιλά που περνάνε από τα χζρια του χειριςτι 

ξεπερνοφν τουσ 3 τόνουσ. 

΢ε αυτζσ τισ δραςτθριότθτεσ εντοπίηεται κυρίωσ το πρόβλθμα του φυςικοφ φόρτου 

τθσ εργαςίασ του χειριςτι. Για να αναλφςουμε τθν επικινδυνότθτα που προκφπτει από τον 

φυςικό φόρτο του χειριςτι κα εφαρμόςουμε τθν Εξίςωςθ Αξιολόγθςθσ τθσ χειρωνακτικισ 

ανφψωςθσ βαρϊν του NIOSH. Κακϊσ ζχουμε πολλαπλά κακικοντα ανφψωςθσ ςε πρϊτθ 

φάςθ κα κάνουμε ζνασ διαχωριςμό των κακθκόντων ανφψωςθσ με βάςθ τισ εξισ 

παραδοχζσ, το βάροσ κάκε ανφψωςθσ κα είναι 25 kg που είναι το βάροσ κάκε ςακιοφ, ςτθν 

ςυνζχεια κα χωρίςουμε τα ςυνολικά κιλά που ςθκϊνει ο χειριςτισ ςε 4 διαφορετικά 

κακικοντα: 

1. από τισ παλζτεσ δίπλα ςτον ανελκυςτιρα ςτθν παλζτα που  κα πάρει μζςα 

ςτον χϊρο παραγωγισ ο χειριςτισ 

2. από  τθν υπερυψωμζνθ παλζτα μζςα ςτο χϊρο τθσ μουςτάρδασ, (Γ από 

΢χιμα 1), ςτο φψοσ τθσ μζςθσ του χειριςτι ςτθν επιδαπζδια ηυγαριά για τα 

ηυγίςματα  
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3. τα 800 kg που ανεβάηει ςτθν ενδιάμεςθ πλατφόρμα 0,9 m και ςτθν 

ςυνζχεια από εκεί ςτο άνοιγμα του καηανιοφ που βρίςκεται ςε φψοσ 1,8 m. 

4. τα 125 kg των ηυγίςεων για τισ μικροποςότθτεσ όπου κάκε κουτί 

κεωριςαμε ότι κα ηυγίηει 12,5 kg.  

 

 

 

Εικόνα 1: Σο ςθμείο Δ (΢χ. 1) του παραςκευαςτθρίου 

Εικόνα 2: Σο ςθμείο Δ εντόσ του παραςκευαςτθρίου τθσ μουςτάρδασ 
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Σο αποτζλεςμα για τον ςφνκετο δείκτθ  CLI = 2,95 (Πίνακασ 1.1) που προζκυψε μετά τθν 

εφαρμογι δείχνει ότι ο φυςικόσ φόρτοσ λόγω τθσ χειρωνακτικισ ανφψωςθσ του χειριςτι 

τθσ μουςτάρδασ δεν είναι αςφαλισ και παρουςιάηει αυξθμζνο κίνδυνο προςβολισ τθσ 

υγείασ του εργαηομζνου. Αυτό είναι κάτι που αναμζναμε και ζρχεται ςε ςυμφωνία με τισ 

απουςίεσ λόγω τραυματιςμϊν και τα παράπονα των εργαηομζνων 

 

Ηχητικό Περιβάλλον 

   Όςον άφορα το θχθτικό περιβάλλον ζχουν πραγματοποιθκεί μετριςεισ κορφβου 

(Παράρτθμα Πίνακασ 1.2) και βρζκθκαν οι τιμζσ Ppeak = 134,2 dB και Lex= 83,4 dB, για τισ 

οποίεσ ςφμφωνα με τθ ςχετικι νομοκεςία διατίκενται ςτουσ εργαηόμενουσ ατομικά μζςα 

προςταςίασ τθσ ακοισ και θ χριςθ τουσ είναι υποχρεωτικι. Οι χειριςτζσ τισ μουςτάρδασ 

χρθςιμοποιοφν τα ατομικά μζςα προςταςίασ τθσ ακοισ, ωςτόςο χρθςιμοποιοφν τθν ακοι 

τουσ ειδικά ςτθν αρχι τθσ βάρδιασ για να εντοπίςουν πικανό πρόβλθμα ςτθ μθχανι και να 

επαλθκεφςουν τθν εφρυκμθ λειτουργία τθσ. Επομζνωσ προκφπτει μια αντίφαςθ θ οποία 

Εικόνα 3: Η πλατφόρμα και τα καηάνια του παραςκευαςτθρίου τθσ μουςτάρδασ 
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δυςχεραίνει τουσ εργαηομζνουσ, με αποτζλεςμα να αφαιροφν κάποιεσ ςτιγμζσ τα μζςα 

ατομικισ προςταςίασ τθσ ακοισ.  

 

Ποιότητα Αέρα 

Μία άλλθ δραςτθριότθτα επίφοβθ και αυτι για τθν υγεία του εργαηομζνου είναι ο 

κακαριςμόσ (CIP: αυτόματο πλφςιμο, COP: χειρωνακτικό πλφςιμο από τον χειριςτι) που 

εκτελεί ο χειριςτισ ςτθν μθχανι τθσ μουςτάρδασ. Ο τυπικόσ κακαριςμόσ τθσ μθχανισ και 

των επιμζρουσ ςωλθνϊςεων - μερϊν τθσ με καυτό νερό 81°C ςτο οποίο προςκζτει καυςτικι 

ποτάςα ωσ απορρυπαντικό ςτοιχείο, ςυμβαίνει κάκε Παραςκευι ι ςε περίπτωςθ μεγάλθσ 

παφςθσ τθσ λειτουργίασ τθσ μθχανισ μζςα ςτθν εβδομάδα για υγειονομικοφσ λόγουσ. Ο 

χειριςτι εκχφνει τθν καυςτικι ποτάςα ςε κουβά 10kg από ντεπόηιτο 25kg και θ διάρκεια 

του CIP- COP είναι ςχεδόν μια ολόκλθρθ βάρδια. Εδϊ εντοπίηεται ζνα πρόβλθμα ωσ προσ 

τουσ χθμικοφσ παράγοντεσ και το περιβάλλον κακϊσ θ καυςτικι ποτάςα είναι πολφ 

ιςχυρι/καυςτικι ουςία και λόγω του κλειςτοφ χϊρου όπου βρίςκεται θ μθχανι τθσ 

μουςτάρδασ θ ατμόςφαιρα γίνεται αποπνικτικι λόγω των υδρατμϊν με το πρόβλθμα να 

εντείνεται κατά τουσ κερινοφσ μινεσ. Λόγω αυτϊν των δυςμενϊν ςυνκθκϊν ο χειριςτισ 

πρζπει να χρθςιμοποιεί υποχρεωτικά γάντια και ολοπρόςωπθ αναπνευςτικι μάςκα. 

Προκειμζνου να διαφυλάξει τθν υγεία του αναπνευςτικοφ του ςυςτιματοσ ο χειριςτισ 

είναι τυπικόσ και χρθςιμοποιεί όντωσ πάντα τα μζςα ατομικισ προςταςίασ κατά τουσ 

κακαριςμοφσ. 

Επιπλζον κατά τθν διάρκεια των ηυγιςμάτων και ιδιαίτερα των μικροποςοτιτων, οι 

χειριςτζσ χρθςιμοποιοφν ςζςουλα και κατά τθν ηφγιςθ και ρίψθ των υλικϊν ςτα ςακιά με 

τθν ςζςουλα, ςθκϊνεται κονιορτόσ λόγω τθσ μορφισ των υλικϊν (πολφ λεπτόκοκκθ ςκόνθ). 

Αυτό ζχει ςαν ςυνζπεια των κίνδυνο ειςροισ ςωματιδίων από τα υλικά ςτο ανϊτερο 

αναπνευςτικό ςφςτθμα των χειριςτϊν. Προκειμζνου να προφυλαχκοφν οι εργαηόμενοι 

κρίκθκε απαραίτθτθ θ χριςθ αναπνευςτικισ μάςκασ-φίλτρου αζροσ κατά τθν διάρκεια των 

ηυγιςμάτων ϊςτε να μθν ειςπνζουν κατάλοιπα των υλικϊν από τον αζρα. Οι εργαηόμενοι 

ςτο ςφνολό τουσ ζχουν εφαρμόςει το μζτρο προςταςίασ κακϊσ ζχουν διαπιςτϊςει τον 

κίνδυνο προςβολισ τθσ υγείασ τουσ. 

 

Άλλες Παρατηρήσεις-Προβλήματα και Ζκτακτες Δραστηριότητες. 

 ΢το παραςκευαςτιριο τθσ μουςτάρδασ ζχουν παρατθρθκεί ζκτακτα γεγονότα και 

παγιωμζνεσ καταςτάςεισ που δυςχεραίνουν το ζργο των χειριςτϊν ι προςκζτουν 

κινδφνουσ κατά τθν εργαςία τουσ. Αρχικά ζχει ςυμβεί αρκετζσ  φορζσ οι παλζτεσ με τον 

ςιναπόςπορο να μθν είναι ςωςτά παλετοποιθμζνεσ (θ τοποκζτθςθ των ςακιϊν ςτουσ 

ορόφουσ τθσ παλζτασ είναι ετοιμόρροπθ)  με αποτζλεςμα θ παλζτα να καταρρζει κατά τθν 

μεταφορά τθσ και ο χειριςτισ να τθν ξαναφτιάχνει μζςα ςτο παραςκευαςτιριο. Κάτι τζτοιο 

προςκζτει ςτον φυςικό φόρτο του χειριςτι και κακυςτερεί τθν παραγωγι. ΢ε αυτό το 

πρόβλθμα ευκφνεται ο προμθκευτισ του ςιναπόςπορου και οφείλει μετά τισ ςχετικζσ 

παρατθριςεισ να βελτιωκεί θ δομι τθσ παλζτασ με τον ςιναπόςπορο. 
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 Η ζλλειψθ πάγκου πλθςίον των καηανιϊν τθσ μθχανισ τθσ μουςτάρδασ ζχει 

οδθγιςει τουσ χειριςτζσ όταν προςκζτουν τα υγρά ςτοιχεία του μίγματοσ ( χυμόσ λεμονιοφ, 

κουρκουμίνθ κλπ.) τα οποία τα μεταφζρουν μζςα ςε ποτθράκια να τα εναποκζτουν 

προςωρινά πάνω ςτον θλεκτρονικό πίνακα τθσ  μθχανισ και αφοφ ανεβοφν ςτθν 

πλατφόρμα των καηανιϊν τα παίρνουν και τα εκχφνουν μζςα ςτο καηάνι. Είναι προφανζσ 

ότι ςε περίπτωςθ ατυχιματοσ ι κάποιασ δόνθςθσ τα ποτιρια μπορεί να πζςουν και να 

προκαλζςουν βραχυκφκλωμα ι βλάβθ ςτα θλεκτρονικά του πίνακα. 

 Η αντλία που ρυκμίηει τθν εναλλαγι των 2 καηανιϊν του μίγματοσ τθσ μουςτάρδασ 

βρίςκεται κάτω από τθν πλατφόρμα των καηανιϊν και ο χειριςτισ δεν ζχει εφκολθ 

πρόςβαςθ ςτθν βαλβίδα που εναλλάςςει τθν λειτουργία των δφο καηανιϊν. Αυτό ζχει ωσ 

αποτζλεςμα τθν περαιτζρω επιβάρυνςθ τθσ κατάςταςθσ τθσ μζςθσ του χειριςτι κακϊσ 

ςκφβει ςε άβολθ ςτάςθ(γωνία κορμοφ – κάτω άκρων: 90ο) προκειμζνου να φτάςει τθν 

βαλβίδα και πολλζσ φορζσ ζχει χτυπιςει το κεφάλι του κακϊσ ςθκϊνεται.  

 

Εικόνα 4: Δυςπρόςιτθ βαλβίδα ςτο παραςκευαςτιριο τθσ Μουςτάρδασ 
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4.1.2. Μηχανό Παραγωγόσ Μαγιονϋζασ 

 

Ανάλυση Δραστηριοτήτων  

 Ο χειριςτισ όπωσ φαίνεται ςτο ΢χιμα 4, παραλαμβάνει τισ πρϊτεσ φλεσ από τθν 

αποκικθ και επαλθκεφει ότι ελζγχτθκαν από το χθμείο που πρζπει να δϊςει τθν τελικι 

ζγκριςθ για να χρθςιμοποιθκοφν και ο χειριςτισ κάνει τθν τελικι ταυτοποίθςθ των 

εγκριμζνων Α υλϊν με τουσ κωδικοφσ που παρζλαβε. ΢τθν ςυνζχεια ειςάγει τθν πλαςτικι 

δεξαμενι που περιζχει το αυγό (αυγοπαλζτα) ςτθν αντλία αναρρόφθςθσ τθσ μθχανισ 

(ςθμείο Β ΢χιματοσ 1). Ελζγχει μζςω του κεντρικοφ PLC τισ κερμοκραςίεσ λαδιοφ και ξυδιοφ 

και εκτελεί τθν παραλαβι από τισ δεξαμενζσ ςτθν μθχανι. Η παραλαβι γίνεται ςε 

ςυνεννόθςθ με το τμιμα μαργαρινϊν από τθν εξωτερικι μθ ψυχόμενθ δεξαμενι ςτισ 

εςωτερικζσ ψυχόμενεσ ϊςτε να ψυχκεί και να είναι ζτοιμο για χριςθ από τθν μθχανι. Ο 

χειριςτισ μετράει τθν δοςολογία των ςτοιχείων (χυμόσ λεμονιοφ, DTΑ, άρωμα chilli) που 

τοποκετεί χειροκίνθτα ςτο καηάνι για τθν παραςκευι τθσ μαγιονζηασ. Όταν προςμετριςει 

τισ ποςότθτεσ τισ ρίχνει ςε ζναν κουβά και αφοφ τισ αναδεφςει τισ ρίχνει ςτο καηάνι τθσ 

μθχανισ. Σο Speacol και chilli μπαίνουν ςε ειδικι δεξαμενι τθσ μθχανισ 1 φορά κάκε 2-3 

βάρδιεσ ενϊ τα υπόλοιπα ςυςτατικά (λεμόνι, DTΑ) ςε κάκε μίγμα. 

 

 

 

΢χιμα 4: Διάγραμμα Ροισ ΢υλλογισ Πρϊτων Τλϊν για τθν παραςκευι 

Μαγιονζηασ  
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΢τθν ςυνζχεια ο χειριςτισ πραγματοποιεί δειγματολθπτικό ζλεγχο με λιψθ 

μίγματοσ ςε ποτθράκι για ζλεγχο του pH και Stevens και ζχει τθν γενικι εποπτεία τθσ καλισ 

λειτουργίασ τθσ μθχανισ και τακτικόσ οπτικόσ ζλεγχοσ του προμίγματοσ με τθν ριψθ μικρισ 

ποςότθτασ του προμίγματοσ ςε δεξαμενι.  Όςον αφορά τθν ςυντιρθςθ και τθν 

επιδιόρκωςθ βλαβϊν τθσ μθχανισ ο χειριςτισ εκτελεί αλλαγι του ςτιπιοκλίπτθ, λφςιμο τθσ 

μθχανισ και επαναςυναρμολόγθςι τθσ μία φορά το εξάμθνο κατά μζςο όρο. Για τθν 

αλλαγι του ςτιπιοκλίπτθ απαιτείται λφςιμο τθσ αντλίασ-μφλου που αποτελείται από βαριά 

μζλθ περίπου 17kg. Όςον αφορά τον χειρωνακτικό κακαριςμό COP τθσ μθχανισ 

μαγιονζηασ, ο χειριςτισ ξεκινάει ςτθν πρϊτθ βάρδια τθσ Δευτζρασ τθν κερμικι  

επεξεργαςία τθσ μθχανισ με νερό 81°C.  Αφοφ ςτραγγίςει και κρυϊςει θ μθχανι ο χειριςτισ 

δζνει τον μφλο και τθν αντλία (κάκε Δευτζρα ο κολλοειδόμυλοσ λιπαίνεται για τθν 

εβδομαδιαία λειτουργία τθσ μθχανισ)  κακϊσ και όλα τα αποςπϊμενα κομμάτια 

ςωλθνϊςεων που ςυνδζουν το πρόμιγμα με το τελικό προϊόν. Σζλοσ νεργοποιεί τθν ψφξθ 

τθσ μθχανισ μετά τθν κερμικι επεξεργαςία μζςω του ςυςτιματοσ ψφξθσ με δροςερό νερό. 

Επίςθσ κακαριςμόσ COP τθσ μθχανισ πραγματοποιείται κάκε Παραςκευι, υποχρεωτικά για 

υγειονομικοφσ λόγουσ, όπου ο χειριςτισ ςκφβει κάτω από τθν μθχανι να κλείςει τισ βάνεσ 

(μεγάλθ διαρροι νεροφ) για να γίνει κλειςτό κφκλωμα και να τρζξει το καυτό νερό με τθν 

καυςτικι ποτάςα. Είναι το πιο δφςκολο κακάριςμα κακϊσ απαιτεί ζνα 8ωρο για λφςιμο τθσ 

μθχανισ και να γίνει κλειςτό κφκλωμα και άλλο ζνα 8ωρο για επαναςυναρμολόγθςθ και 

ξζπλυμα. Σα μθχανικά μζρθ τθσ μθχανισ που λφνονται είναι ο μφλοσ, ο δυναμικόσ 

αναμίκτθσ, θ λοβωτι αντλία και οι ςωλθνϊςεισ που ςυνδζουν πρόμιγμα με τελικό μίγμα. Ο 

Εικόνα 5: Αυγοπαλζτα ςτθν μθχανι τθσ Μαγιονζηασ ειςάγεται ςτθν μθχανι. 
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ρότορασ και το καπάκι του μφλου είναι τα πιο βαριά εξαρτιματα κοντά ςτα 20kg. Όλα μαηί 

τα κομμάτια που λφνονται είναι 9 κομμάτια που τα μεταφζρει ο χειριςτισ ςτθ ςκάφθ με 

καροτςάκι όπου πλζνονται και αυτά με ηεςτό νερό και απορρυπαντικό. 

Είναι φανερό ότι θ μθχανι τθσ μαγιονζηασ απαιτεί λιγότερο χειρωνακτικό φόρτο 

ςυγκριτικά με τθν μθχανι τθσ μουςτάρδασ και τθν μθχανι Selo, ωςτόςο και ο χειριςτισ τθσ 

μαγιονζηασ ηυγίηει ςε κάκε μίγμα κάποιεσ μικροποςότθτεσ από 25 kg μπιτόνια αλλά και 

ςτον κακαριςμό όπου μεταφζρει ςωλθνϊςεισ από τθν μθχανι ςτθν ςκάφθ για πλφςιμο και 

ξζπλυμα. Μετά από εφαρμογι τθσ μεκόδου NIOSH για τθν ανφψωςθ των φορτίων ςτθν 

μθχανι τθσ μαγιονζηασ (Παράρτθμα Πίνακασ 2.1) βρικαμε τον ςφνκετο δείκτθ CLI=1.49 

επομζνωσ δεν προκφπτει άμεςοσ κίνδυνοσ για τθν υγεία των εργαηομζνων.  

Ηχητικό Περιβάλλον 

Από τισ μετριςεισ κορφβου (Παράρτθμα Πίνακασ 2.2) βρζκθκαν οι τιμζσ Ppeak= 

133,8 dB και Lex= 80,9 dB, για τισ οποίεσ ςφμφωνα με τθ ςχετικι νομοκεςία δεν επιβάλλεται 

θ χριςθ μζςων ατομικισ προςταςίασ ακοισ. Ωςτόςο κάποιεσ φορζσ οι εργαηόμενοι 

χρθςιμοποιοφν, δεδομζνου ότι πρόκειται για αρκετά επιβαρυντικό για τθν ακοι 

περιβάλλον. 

Ποιότητα Αέρα  

 Κατά τθν διάρκεια των κακαριςμϊν COP λόγω τθσ φπαρξθσ υδρατμϊν και του 

ιςχυροφ απορρυπαντικοφ τθσ καυςτικισ ποτάςασ που χρθςιμοποιείται θ ατμόςφαιρα ςτθν 

μθχανι τθσ μαγιονζηασ γίνεται αποπνικτικι. Τποχρεωτικι ζχει κρικεί λοιπόν ςτισ 

περιπτϊςεισ των κακαριςμϊν τθσ μθχανισ θ χριςθ αναπνευςτικισ μάςκασ με φίλτρο αζρα. 

Επίςθσ όςον αφορά το χθμικό παράγοντα ςτθν ποιότθτα του αζρα πρζπει να ειπωκεί πωσ θ 

χριςθ του  Speacol, του οποίου το ντεπόηιτο βρίςκεται ςτο ςθμείο Β (βλ. ΢χιμα 1) και 

χρθςιμοποιείται κυρίωσ από τον χειριςτι τθσ μαγιονζηασ και ςε κάποια προϊόντα από τον 

χειριςτι τθσ Selo είναι ιδιαιτζρωσ επικίνδυνο κακϊσ διακζτει παρόμοιεσ ιδιότθτεσ με 

δακρυγόνουσ ουςίεσ. Απαιτείται επομζνωσ μεγάλθ προςοχι ςτθν διαχείριςι του και 

προςεκτικι και αςφαλισ αποκικευςθ, κακϊσ ςε περίπτωςθ διαρροισ, όπωσ ζχει ςυμβεί 

ςτο παρελκόν, το παραςκευαςτιριο πρζπει να εκκενωκεί και θ χριςθ των ολοπρόςωπων 

αναπνευςτικϊν μαςκϊν είναι απαραίτθτθ. 

 

4.1.3 Μηχανό Selo 

 

Ανάλυςη Δραςτηριοτήτων 

 Ο χειριςτισ τθσ μθχανισ Selo ξεκινάει τισ δραςτθριότθτεσ του διαβάηοντασ το 

πρόγραμμα παραγωγισ και ζπειτα παραλαμβάνει τισ πρϊτεσ φλεσ (΢χιμα 5) που ζχει 

αφιςει θ αποκικθ. Αφοφ τισ παραλάβει με το περονοφόρο ανυψωτικό και μζςω του 

ανελκυςτιρα τθσ φζρει ςτο παραςκευαςτιριο των dressings ξεκινάει τθν τακτοποίθςι τουσ 

προκειμζνου να είναι εφκαιρα και βολικά τοποκετθμζνα όταν ξεκινιςει τα ηυγίςματα για τα 

μίγματα. Αυτό ςθμαίνει ότι από τθν παλζτα με τα υλικά που μπαίνουν ςε μικροποςότθτεσ 
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ςτο μίγμα και είναι ςε κουτιά των 25 kg μπορεί να ξεπαλετάρει και να ξαναφτιάξει τθν 

παλζτα προκειμζνου τα υλικά του να είναι με τθν επικυμθτι ςειρά ηφγιςθσ. Όταν είναι 

ζτοιμοσ ξεκινάει τισ ηυγίςεισ των υλικϊν ςτθν επιδαπζδια ηυγαριά (Αϋ ςτο ςχιμα 1) με τθ 

χριςθ ςζςουλασ και προετοιμάηει τα μίγματα τθσ βάρδιασ του ςε ςακιά. Σα υπόλοιπα 

βαςικά υλικά για τθν παραγωγι (άμυλο, ηάχαρθ, αλάτι) τα παίρνει ο χειριςτισ από τισ 

κεντρικζσ παλζτεσ υλικϊν του παραςκευαςτθρίου από το Δ ςτο Α (βλ. ΢χιμα 1) μζςω 

χειροκίνθτου περονοφόρου ανυψωτικοφ. Οι ποςότθτεσ των υλικϊν που είναι πολλαπλάςια 

του 25 τισ ρίχνει ο χειριςτισ κατευκείαν ςτθν χοάνθ αναρρόφθςθσ (hopper) από τθν 

υπερυψωμζνθ παλζτα δίπλα ςτο hopper (Θζςθ Α, ΢χιμα 1).  

 

 

 

 

Λόγω τθσ ποικιλίασ των παραγόμενων προϊόντων κα εξετάςουμε αναλυτικά δφο 

προϊόντα τθσ μθχανισ Selo που ο χειριςτισ αντιμετωπίηει τισ μεγαλφτερεσ δυςκολίεσ ςε 

ςχζςθ με τα υπόλοιπα. Ζτςι λοιπόν κα δοφμε τθν παραγωγι τθσ μαγιονζηασ Β τφπου και τθσ 

Κetchup.    

΢χιμα 5: Διάγραμμα Ροισ ΢υλλογισ Πρϊτων Τλϊν για τθν μθχανι τθσ Selo 
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 Για τθν παραγωγι τθσ μαγιονζηασ Β τφπου, που διακζτει τισ δυςμενζςτερεσ 

ςυνκικεσ για τον χειριςτι τθσ Selo, μεταφζρει τισ πρϊτεσ φλεσ που περιλαμβάνουν 

μπιτόνια αυγοφ, ηάχαρθ, αλάτι, άμυλο και 6 ακόμα υλικά ςε κουτιά των 25 kg που μπαίνουν 

ςε μικροποςότθτεσ ςτο μίγμα. Ο χειριςτισ φτιάχνει περίπου 20 μίγματα ςε μία βάρδια. 

Είναι προφανζσ ότι το κυρίωσ πρόβλθμα που εντοπίηεται και εδϊ είναι ο φυςικόσ φόρτοσ 

του χειριςτι. Επομζνωσ κα εφαρμόςουμε τθν μζκοδο NIOSH για να βροφμε τθν 

επικινδυνότθτα των ανυψϊςεων που εκτελεί ο χειριςτισ. Σα διαφορετικά κακικοντα 

ανυψϊςεων που πρζπει να εκτελζςει ο χειριςτισ μποροφν να ομαδοποιθκοφν ωσ εξισ:  

1. 39 ςακιά άμυλο, αλάτι και ηάχαρθ των 25 kg, μεταφορά από παλζτα ςε παλζτα, που 

κα χρθςιμοποιιςει ςτθ βάρδια του από το ςθμείο Δ ςτο Α (βλ. ΢χιμα 1) με τθν 

χριςθ περονοφόρου ανυψωτικοφ 

2. 40 μπιτόνια αυγοφ των 20 kg που ζρχονται ςε παλζτα και ο χειριςτισ τα ςθκϊνει ςε 

κάκε μίγμα ςτθν πλατφόρμα τθσ μθχανισ 120 cm φψοσ και από εκεί τα εκχφνει ςτο 

καηάνι φψουσ 80 cm 

3. 6Χ12,5Χ2 kg για τα ηυγίςματα των μικροποςοτιτων (ο χειριςτισ μετράει τθν 

ποςότθτα και των 20 μιγμάτων κάκε φορά από κάκε υλικό που μπαίνει ςε 

μικροποςότθτα ςτο μίγμα για να μθν μεταφζρει 20 φορζσ τα κουτιά των 

μικροποςοτιτων 20 φορζσ ςτθν ηυγαριά.) 

4. 20Χ2Χ25 kg θ ρίψθ των ηυγιςμζνων 20 μιγμάτων (2 ςακιά των 25 kg) ςτο hopper 

φψουσ 80 cm  

 

 

  

Εικόνα 6: Παλζτεσ με μπιτόνια αυγοφ και ηυγιςμζνα μίγματα ςε ςακιά ςτθν μθχανι Selo 



34 
 

 

 

Από τθν εφαρμογι τθσ μεκόδου NIOSH (Παράρτθμα Πίνακασ 3.1) προζκυψε ο ςφνκετοσ 

δείκτθσ CLI = 2,98 που ςθμαίνει ότι ο φυςικόσ φόρτοσ λόγω τθσ χειρωνακτικισ ανφψωςθσ 

του χειριςτι τθσ Selo δεν είναι αςφαλισ και παρουςιάηει ςοβαρό κίνδυνο προςβολισ τθσ 

υγείασ του εργαηομζνου κάτι που αναμζναμε και ζρχεται ςε ςυμφωνία με τισ απουςίεσ 

λόγω τραυματιςμϊν και τα παράπονα των εργαηομζνων. 

 ΢τθν περίπτωςθ τθσ παραγωγισ ketchup ο χειριςτισ ομοίωσ με τθν παραγωγι τθσ 

μαγιονζηασ Β τφπου μεταφζρει τισ απαραίτθτεσ πρϊτεσ φλεσ. Αυτιν τθ φορά τα υλικά του 

περιλαμβάνουν τισ παλζτεσ με τα βαρζλια τοματοπολτοφ, τθν ηάχαρθ, το αλάτι, άμυλο 

κακϊσ και 25 Kg κουτιά με διάφορα υλικά που μπαίνουν ςε μικροποςότθτεσ ςτο μίγμα. Σθν 

ηάχαρθ, το αλάτι και το άμυλο που απαιτοφνται ςε ποςότθτεσ μεγαλφτερεσ των 25kg τισ 

εναποκζτει ο χειριςτισ ςε παλζτα δίπλα ςτθν χοάνθ τθσ μθχανισ (hopper, ςθμείο Α 

΢χιματοσ 1) που τθν ανυψϊνει ςτο επικυμθτό για εκείνον φψοσ ϊςτε να μθν ςκφβει όταν 

ςθκϊνει τα 25 kg ςακιά. Μεταφζρει από τισ κεντρικζσ παλζτεσ με τθν ηάχαρθ, το αλάτι και 

το άμυλο τα ςακιά που χρειάηεται. Σα κουτιά των υλικϊν που χρθςιμοποιεί ςε 

μικροποςότθτεσ είναι πάνω ςε μία παλζτα με άτακτθ ςειρά (αυτό που χρθςιμοποιεί πρϊτο 

να είναι κάτω κάτω και το τελευταίο πάνω πάνω φερ' ειπείν)  επομζνωσ ανακατανζμει τθν 

παλζτα ςφμφωνα με τθν ςειρά που τον βολεφει όπωσ και ςτθν περίπτωςθ τθσ μαγιονζηασ Β 

τφπου. Ποςότθτα ηυγιςμζνων μικροποςοτιτων για κάκε μίγμα ςτθν παραγωγι ketchup: 

1,350 kg και 1,250 kg από κουτιά των 25 kg. Ειςάγει τθν αντλία αναρρόφθςθσ ςτο βαρζλι 

του τοματοπολτοφ, θ αντλία κενοφ ειςάγεται κάκετα μζςα ςτο γεμάτο βαρζλι και με 

ροόμετρο αναρροφά τθν ςωςτι ποςότθτα. Όταν θ ςακοφλα με τον τοματοπολτό μζςα ςτο 

βαρζλι αρχίςει να αδειάηει θ αντλία δεν αναρροφεί τθν ςωςτι ποςότθτα και κάκε χειριςτισ 

Εικόνα 7: Παλζτεσ με μικροποςότθτεσ προσ ηφγιςμα ςτθν μθχανι Selo 
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προβαίνει ςε "πατζντεσ" προκειμζνου να αδειάςει όςο το δυνατόν περιςςότερο τθν 

ςακοφλα με τον τοματοπολτό. Σζτοιεσ πατζντεσ περιλαμβάνουν χειροκίνθτο αναςικωμα 

τθσ ςακοφλασ ςτα 2 m, με υπολειπόμενο βάροσ τοματοπολτοφ μζςα από 10 ζωσ 20 kg 

αναλόγωσ τθν φορά και άςκθςθ πίεςθσ ϊςτε να μθν ρουφάει αζρα θ αντλία, αναςικωμα 

τθσ ςακοφλασ και ςτερζωςι τθσ από ψθλά ϊςτε να επιδρά θ βαρφτθτα και να μθν 

δθμιουργοφντα κενά αζροσ ςτθν ςυνοχι του τοματοπολτοφ, τοποκζτθςθ τθσ ςακοφλασ υπό 

κλίςθ ϊςτε και πάλι να μειϊνονται τα κενά ςτθν ςυνοχι του τοματοπολτοφ. Γενικά κάκε 

χειριςτισ εφαρμόηει τθν μζκοδο που κατά τθν γνϊμθ του τον εξυπθρετεί καλφτερα. Μόλισ 

αδειάςει ζνα βαρζλι τοματοπολτοφ μεταφζρει το άδειο βαρζλι βάρουσ 9,6 kg και φψουσ 

1,15 m ςε άδεια παλζτα. ΢υνολικά ςε μία βάρδια παραςκευάηει 6 μίγματα ketchup και ςε 

κάκε μίγμα χρθςιμοποιεί 2 βαρζλια τοματοπολτοφ. Σα επόμενα κενά βαρζλια τα τοποκετεί 

μζςα ςτο πρϊτο άδειο βαρζλι, επίςθσ θ άδεια παλζτα βρίςκεται πάνω ςε άλλεσ 2 άδειεσ 

παλζτεσ που προκφπτουν από τθν κατανάλωςθ των υλικϊν ςτο παραςκευαςτιριο, κάκε 

παλζτα ζχει φψοσ 15 cm. ΢ε μία βάρδια παραγωγισ ketchup ο χειριςτισ μεταφζρει 

6Χ(150+45+25+1,35+1,25) + 6Χ6X25 + 6X2X25 + 6X25 + 6X50/2 + 6Χ2Χ9,6 = 2825,8 kg 

 Αυτόσ ο τφποσ προκφπτει από τα 6 μίγματα επί το ςυνολικό βάροσ του ενόσ 

μίγματοσ ςυν τα ςακιά ηάχαρθσ, αλατιοφ και αμφλου που τα μεταφζρει πρϊτα από τισ 

παλζτεσ δίπλα ςτον ανελκυςτιρα ςτθν παλζτα που φζρνει δίπλα ςτθν μθχανι του και εν 

ςυνεχεία χρθςιμοποιεί μζςα ςτθ βάρδια του ςτα μίγματα, μετά τα κουτιά των 25 kg από τα 

οποία ηυγίηει τισ μικροποςότθτεσ  και κατά μζςο όρο τα πιραμε να ηυγίηουν 12,5 kg κακϊσ 

μπορεί ςτθν αρχι να είναι γεμάτα και ςτθ ςυνζχεια αδειάηουν ςιγά ςιγά και τζλοσ τα άδεια 

βαρζλια που μεταφζρει ςτθν παλζτα απόςυρςθσ των άδειων βαρελιϊν. 

 Είναι φανερό και εδϊ ότι υφίςταται ςθμαντικό πρόβλθμα φυςικοφ φόρτου για τον 

χειριςτι τθσ Selo. Θα εφαρμόςουμε ομοίωσ τθν μζκοδο Αξιολόγθςθσ τθσ χειρωνακτικισ 

ανφψωςθσ βαρϊν του NIOSH. Σα πολλαπλά κακικοντα ανφψωςθσ του χειριςτι ςτθν 

προκειμζνθ περίπτωςθ κα ομαδοποιθκοφν με τον εξισ τρόπο:  

1. 6Χ9Χ25 kg τα ςακιά αμφλου, ηάχαρθσ και αλατιοφ που μεταφζρει από τθν κεντρικι 

παλζτα ςτο ςθμείο Δ  ςε άλλθ παλζτα που μεταφζρει μζςω του περονοφόρου 

ανυψωτικοφ ςτο ςθμείο Α (βλ. ΢χιμα 1) 

2.  6Χ220 kg τα 6 μίγματα που ρίχνει απευκείασ ςτο hopper με βάροσ κάκε ςακιοφ 25 

kg,  

3. 5Χ25 kg τα ηυγίςματα του αμφλου ςτθν ηυγαριά ςτο ςθμείο Αϋ  

4. τα 4Χ12,5 ηυγίςματα των μικροποςοτιτων του μίγματοσ  

5. τζλοσ τα 12Χ9,6 οι μεταφορζσ των άδειων βαρελιϊν τοματοπολτοφ. 
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Από τθν εφαρμογι τθσ μεκόδου NIOSH (Παράρτθμα Πίνακασ 3.2) προζκυψε ο ςφνκετοσ 

δείκτθσ CLI = 2,78 που ςθμαίνει ότι ο φυςικόσ φόρτοσ λόγω τθσ χειρωνακτικισ ανφψωςθσ 

του χειριςτι τθσ Selo δεν είναι αςφαλισ και παρουςιάηει αυξθμζνο κίνδυνο προςβολισ τθσ 

υγείασ του εργαηομζνου. Επίςθσ ζρχεται ςε ςυμφωνία με τισ απουςίεσ λόγω τραυματιςμϊν 

και τα παράπονα των εργαηομζνων ςτθν μθχανι Selo.  

 ΢ε αυτζσ τισ περιπτϊςεισ τα νοφμερα βάςθ των οποίων υπολογίςτθκε ο δείκτθσ CLI 

δεν αντικατοπτρίηουν πλιρωσ τθν πραγματικότθτα, κακϊσ τα ακριβι κιλά που καλείται ο 

χειριςτισ ςε κάκε βάρδια να ςθκϊςει είναι περιςςότερα. Μπορεί να κάνει ανακατανομι 

των κουτιϊν των μικροποςοτιτων που ζρχονται από τθν αποκικθ με λάκοσ ςειρά, να 

προςκζςει κι άλλα ςακιά πζραν του μίγματοσ ςτθν ηφγιςθ αυτϊν που δεν είναι ακριβϊσ 25 

κιλά (αλάτι, άμυλο) αλλά και να κάνει άλλεσ δραςτθριότθτεσ πζραν τθσ απλισ λειτουργίασ 

τθσ μθχανισ, από επιδιόρκωςθ κάποιασ βλάβθσ, αλλαγι ελαττωματικισ αντλίασ μζχρι 

παροχισ χείρασ βοθκείασ ςε κάποιον ςυνάδελφο που αντιμετωπίηει κάποιο πρόβλθμα ι 

και άλλα ζκτακτα κακικοντα εκτόσ του παραςκευαςτθρίου. 

  

Ηχητικό Περιβάλλον 

Μετά από μετριςεισ κορφβου (Παράρτθμα Πίνακασ 3.3) βρζκθκαν οι τιμζσ Ppeak= 

139,5 dB και Lex= 77,7 dB για τισ οποίεσ ςφμφωνα με τθ ςχετικι νομοκεςία δεν επιβάλλεται 

Εικόνα 8: Παλζτεσ με βαρζλια τοματοπολτοφ ςτθν αντλία τθσ μθχανισ, τοποκζτθςθ 

άδειων βαρελιϊν ςτθ παλζτα, παλζτα ηάχαρθσ δίπλα ςτο hopper ςτθν μθχανι Selo  
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θ χριςθ μζςων ατομικισ προςταςίασ ακοισ. Ωςτόςο οι εργαηόμενοι τθσ μθχανισ Selo 

χρθςιμοποιοφν ωσ επί το πλείςτον τα μζςα ατομικισ προςταςίασ τθσ ακοισ, δεδομζνου ότι 

πρόκειται για αρκετά επιβαρυντικό για τθν ακοι περιβάλλον. 

Ποιότητα Αέρα 

Πζραν του προβλιματοσ του φυςικοφ φόρτου ςτθν μθχανι Selo υφίςταται το 

μείηον κζμα τθσ ποιότθτασ αζρα ςτον χϊρο του Α' (βλ. ΢χιμα 1) πλθςίον τθσ ηυγαριάσ. Κατά 

τθν διάρκεια των ηυγιςμάτων και ιδιαίτερα των μικροποςοτιτων, οι χειριςτζσ 

χρθςιμοποιοφν ςζςουλα και κατά τθν ηφγιςθ και ρίψθ των υλικϊν ςτα ςακιά με τθν 

ςζςουλα, ςθκϊνεται κονιορτόσ λόγω τθσ μορφισ των υλικϊν (πολφ λεπτόκοκκθ ςκόνθ). 

Αυτό ζχει ςαν ςυνζπεια των κίνδυνο ειςροισ ςωματιδίων από τα υλικά ςτο ανϊτερο 

αναπνευςτικό ςφςτθμα των χειριςτϊν. Προκειμζνου να προφυλαχκοφν οι εργαηόμενοι 

κρίκθκε απαραίτθτθ θ χριςθ αναπνευςτικισ μάςκασ-φίλτρου αζροσ κατά τθν διάρκεια των 

ηυγιςμάτων ϊςτε να μθν ειςπνζουν κατάλοιπα των υλικϊν από τον αζρα. Οι εργαηόμενοι 

ςτο ςφνολό τουσ ζχουν εφαρμόςει το μζτρο προςταςίασ κακϊσ ζχουν διαπιςτϊςει τον 

κίνδυνο προςβολισ τθσ υγείασ τουσ. 

Άλλες Παρατηρήσεις-Προβλήματα και Ζκτακτες Δραστηριότητες 

 Ο χειριςτισ προςκζτει τα υγρά ςτοιχεία για τα μίγματα που προβλζπεται, όπωσ το 

αυγό και τον χυμό λεμονιοφ, ςε ειδικό καηάνι που βρίςκεται ςε υπερυψωμζνο τμιμα τθσ 

μθχανισ και θ πρόςβαςθ παρζχεται με μία ςκάλα θ οποία είναι ςτο ςυμμετρικό ςθμείο του 

Α (Βλ. ΢χιμα 1) για να μθν κάνει τθν διαδρομι ο χειριςτισ μεταφζροντασ τα βάρθ ςθκϊνει 

και εναποκζτει τα δοχεία με τα υγρά ςυςτατικά του μίγματοσ και τα παραλαμβάνει αφοφ 

ανζβει για να τα ρίξει ςτο καηάνι. ΢το ςθμείο που αφινει τα δοχεία είναι ιδιαίτερα κοφτερό 

και τραχφ το μζταλλο με ςυνζπεια να υπάρχει κίνδυνοσ τραυματιςμοφ των χεριϊν του 

χειριςτι ςε περίπτωςθ λανκαςμζνθσ κίνθςθσ. 

 ΢ε μία βάρδια παραςκευισ barbeque sauce ζνα από τα ςυςτατικά του μίγματοσ που 

μπαίνουν ςε μικροποςότθτεσ, το άρωμα καπνοφ ςυγκεκριμζνα είχε πετρϊςει πικανϊσ λόγω 

υγραςίασ και ο χειριςτισ δεν μποροφςε να το ςπάςει για να εκτελζςει τθν ηφγιςθ και τθν 

πρόςκεςι του ςτο μίγμα. Αρχικϊσ προςπάκθςε να το κρυμματίςει χειρωνακτικά αλλά ιταν 

αδφνατο κακϊσ ιταν πολφ ςκλθρό. Σελικϊσ θ παραγωγι κακυςτζρθςε και θ ςυγκεκριμζνθ 

ποςότθτα του αρϊματοσ καπνοφ ςθμάνκθκε με κόκκινθ ετικζτα και επιςτράφθκε ςτθν 

αποκικθ.  

 ΢ε μία βάρδια παραςκευισ ketchup τρφπθςε θ ςωλινα τθσ αντλίασ αναρρόφθςθσ 

του τοματοπολτοφ και λόγω τθσ απότομθσ εξίςωςθσ τθσ πίεςθσ εκςφενδονίςτθκε πίδακασ 

τοματοπολτοφ ςτουσ γφρω τοίχουσ και ςτο ταβάνι. Ο χειριςτισ πρϊτα άλλαξε τθν 

τρυπθμζνθ ςωλινα για να ςυνεχιςτεί θ παραγωγι και ςτθν ςυνζχεια με τθν μάνικα 

πεπιεςμζνου νεροφ κακάριηε το ςφνολο του περιβάλλοντα χϊρου τθσ μθχανισ. 
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4.2. Τμόμα Συςκευαςύασ Dressings 

4.2.1. Γραμμό Line K 

 

Ανάλυση Δραστηριοτήτων  

 ΢τθν γραμμι Line K του τμιματοσ ςυςκευαςιϊν Dressings ςυςκευάηονται όλεσ οι μθ 

επαγγελματικζσ ςυςκευαςίεσ ςε πλαςτικό μπουκάλι. ΢τθν  Line K οι 2 χειριςτζσ τθσ γραμμισ 

ρυκμίηουν τισ μθχανζσ (γεμιςτικι, ετικετζηεσ κλπ.) ςτισ κατάλλθλεσ ρυκμίςεισ για τθν 

ςυςκευαςία του εκάςτοτε προϊόντοσ. Όταν οι μθχανζσ τθσ γραμμισ ρυκμιςτοφν ξεκινάει ο 

ταινιόδρομοσ και θ ςυςκευαςία είτε τθσ μουςτάρδασ (mild, hot, Dijon), είτε τθσ ketchup, 

επίςθσ οι χειριςτζσ μεταφζρουν μεςω περονοφόρου ανυψωτικοφ τισ παλζτεσ με τα 

μπουκάλια, τα καπάκια και προετοιμάηουν τισ ντάνεσ με τα χαρτοκιβϊτια και τα πλαςτικά 

ρολά περιτφλιξθσ. Οι δραςτθριότθτεσ των χειριςτϊν είναι να γεμίηουν τθν μθχανι 

ανόρκωςθσ των μπουκαλιϊν με τα πλαςτικά μπουκάλια από τθν παλζτα με τα μπουκάλια 

δίπλα ςτο ντεπόηιτο των μπουκαλιϊν, ομοίωσ με τα μπουκάλια να γεμίηουν και τθν μθχανι 

με τα καπάκια των μπουκαλιϊν, να επικεωροφν τθν ςωςτι λειτουργία των υπόλοιπων 

μθχανϊν, να κάνουν οπτικό ζλεγχο ςτθν γραμμι, να κακαρίηουν τυχόν υπολείμματα του 

προϊόντοσ από τθν ςυςκευαςία μετά το γζμιςμά τουσ και να αποςφρουν τυχόν ςκάρτα 

προϊόντα, να ανατροφοδοτοφν τισ ετικετζηεσ, τθν μθχανι που φτιάχνει τα χαρτοκιβϊτια με 

τα χαρτοκιβϊτια και να αναπλθρϊνουν το πλαςτικό ρολό περιτφλιξθσ. 

 Οι παραπάνω δραςτθριότθτεσ δεν μεταβάλλονται ςτθν γκάμα των προϊόντων που 

ςυςκευάηονται ςτθν Line K, αυτό που διαφοροποιείται κάκε φορά ανάλογα με τθν 

ςυςκευαςία του προϊόντοσ είναι το βάροσ και οι διαςτάςεισ των μπουκαλιϊν και των 

καπακιϊν τουσ, το μζγεκοσ των χαρτοκιβωτίων που ςυςκευάηονται και οι διαςτάςεισ του 

πλαςτικοφ ρολοφ περιτφλιξθσ. Για να ελζγξουμε τον φυςικό φόρτο των χειριςτϊν από τισ 

ανυψϊςεισ βαρϊν που εμπεριζχονται ςτισ παραπάνω δραςτθριότθτεσ κα εφαρμόςουμε 

τθν μζκοδο Αξιολόγθςθσ τθσ χειρωνακτικισ ανφψωςθσ βαρϊν του NIOSH.  

Θα πάρουμε τθν περίπτωςθ τθσ ketchup Squeezy 560 g που κεωρείται θ 

δυςμενζςτερθ περίπτωςθ ςυςκευαςίασ. Ο ςτόχοσ είναι 19,5 παλζτεσ ςε μία βάρδια με κάκε 

παλζτα να αποτελείται από 70Χ12 = 840 μπουκάλια, άρα 16380 μπουκάλια ςυνολικά για 

μία βάρδια. Σα μπουκάλια τθσ  ketchup Squeezy είναι μζςα ςε κιβϊτια και όχι ςε παλζτα 

όπωσ τθσ μουςτάρδασ και κάκε κιβϊτιο ζχει 280 μπουκάλια μζςα και ηυγίηει 9,1 kg. 

Επομζνωσ ο χειριςτισ κα ανεφοδιάςει τθν μθχανι με μπουκάλια 58 φορζσ. Για τα καπάκια 

κα ανεφοδιάςει τθν μθχανι 2 φορζσ κακϊσ επειδι είναι πιο μικρά τα καπάκια ςε ςχζςθ με 

τθσ μουςτάρδασ 1 κιβϊτιο με καπάκια περιζχει περίπου 8000 και ηυγίηει 12,53 kg. Όςον 

αφορά τα χαρτοκιβϊτια χρειάηονται 1365, τα χαρτοκιβϊτια είναι ςε ντάνεσ των 100, άρα 

ςχεδόν 14 ντάνεσ. Κάκε ντάνα με χαρτοκιβϊτια ηυγίηει 6,2 kg και το μεταφζρουν με τα 

χζρια 10 m μακριά από το τραπζηι δίπλα ςτον ανεφοδιαςμό τθσ μθχανισ. Σο ρολό 

περιτφλιξθσ κζλει 2 φορζσ ανά βάρδια ανεφοδιαςμό και θ μθχανι χρθςιμοποιεί 2 ρολά 

ταυτόχρονα άρα 4 ρολά ςτθν βάρδια όπου το κακζνα ηυγίηει 19 kg. H μεταφορά του ρολοφ 

γίνεται με καροτςάκι μζχρι τθ μθχανι και από εκεί το ανυψϊνει ο χειριςτισ ςε φψοσ 1,75 m 

για να το τοποκετιςει. Εφόςον ςτθν μθχανι δουλεφουν 2 χειριςτζσ κα κεωριςουμε ότι 
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ιςομοιράηουν αυτζσ τισ δραςτθριότθτεσ άρα κάκε ζνασ κα εκτελεί τισ μιςζσ από τισ 

προαναφερκζντεσ δραςτθριότθτεσ. 

 Από τθν εφαρμογι τθσ μεκόδου NIOSH (Παράρτθμα Πίνακασ 4.1) προζκυψε ο 

ςφνκετοσ δείκτθσ CLI = 0,82 που μασ δείχνει ότι οι εργαηόμενοι τθσ γραμμισ δεν 

παρουςιάηουν κίνδυνο προςβολισ τθσ υγείασ τουσ λόγω των χειρωνακτικϊν ανυψϊςεων.  

Ηχητικό Περιβάλλον 

Όςον αφορά το θχθτικό περιβάλλον εργαςίασ ζπειτα από μετριςεισ κορφβου που 

πραγματοποιικθκαν ςτον χϊρο τθσ ςυςκευαςίασ των Dressings (Παράρτθμα Πίνακασ 4.2) 

βρζκθκαν οι τιμζσ Ppeak= 120,9 dB και Lex= 82,5 dB για τισ οποίεσ ςφμφωνα με τθ ςχετικι 

νομοκεςία επιβάλλεται θ χριςθ μζςων ατομικισ προςταςίασ ακοισ. Οι χειριςτζσ 

χρθςιμοποιοφν ωτοαςπίδεσ κακ’ όλθ τθ διάρκεια τθσ βάρδιασ τουσ αναγνωρίηοντασ τουσ 

κινδφνουσ προςβολισ τθσ ακοισ τουσ. 

Ποιότητα Αέρα 

 Κατά τθν διάρκεια του κακαριςμοφ-πλυςίματοσ τθσ γραμμισ, όταν γίνεται 

εναλλαγι ςυςκευαςίασ ςτθν γραμμι ι ςτθν αρχι και τζλοσ τθσ εβδομάδασ (Δευτζρα και 

Παραςκευι), και ειδικότερα τθσ γεμιςτικισ μθχανισ χρθςιμοποιείται καυςτικι ποτάςα ωσ 

απορρυπαντικό που είναι ιδιαίτερα επιβλαβισ ουςία. Αυτό ςε ςυνδυαςμό με το καυτό νερό 

δθμιουργεί υδρατμοφσ οι οποίοι είναι επιβλαβείσ  για τθν υγεία των εργαηομζνων ςε 

περίπτωςθ παρατεταμζνθσ ειςπνοισ. Προκειμζνου να προςτατεφςουν τθν υγεία του 

αναπνευςτικοφ τουσ ςυςτιματοσ χρθςιμοποιοφν αναπνευςτικζσ μάςκεσ κατά τθν διάρκεια 

των κακαριςμϊν. 

Άλλες Παρατηρήσεις-Προβλήματα και Ζκτακτες Δραστηριότητες 

Κατά τθ διάρκεια του πλυςίματοσ τθσ μθχανισ και ιδιαίτερα του γεμιςτικοφ ρζουν 

πολλά νερά ςτο πάτωμα το οποίο όμωσ διακζτει κατάλλθλθ διαμόρφωςθ κλίςθσ ϊςτε να 

απομακρφνονται γριγορα μζςω των αποχετεφςεων. Τπάρχει κίνδυνοσ γλιςτριματοσ των 

εργαηομζνων παρ’ όλεσ τισ ειδικζσ πινακίδεσ με ζνδειξθ υγροφ δαπζδου. 

 

4.2.2. Γραμμό Strunk  

 

Ανάλυση Δραστηριοτήτων 

 ΢τθν γραμμι Strunk πραγματοποιείται θ ςυςκευαςία όλων των γυάλινων βάηων τθσ 

μαγιονζηασ και τθσ ketchup. Οι δφο χειριςτζσ αφοφ πλφνουν το γεμιςτικό τθσ γραμμισ τθν 

πρϊτθ βάρδια τθσ Δευτζρασ, ξεκινοφν τθ ρφκμιςθ των ροόμετρων τθσ γεμιςτικισ μθχανισ, 

τισ διαςτάςεισ του ταινιόδρομου, τισ ετικετζηεσ και του εγκιβωποιθτι για το γζμιςμα των 

εκάςτοτε βάηων ςφμφωνα με το πρόγραμμα παραγωγισ. Ο χειριςτισ παραλαμβάνει από το 

ςθμείο Α (Βλ. ΢χιμα 2) τισ παλζτεσ με τα βαηάκια που πρόκειται να ςυςκευαςτοφν ςτθν 

γραμμι Strunk, τθν τοποκετεί προςεκτικά με τθν χριςθ του περονοφόρου ανυψωτικοφ 

ςτθν ςωςτι κζςθ για να τθν ξεπαλετάρει το ρομπότ και να αρχίςει θ τροφοδοςία του 
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ταινιόδρομου με τα βαηάκια. Ο χειριςτισ προςζχει και παρατθρεί να μθν ςυμβεί κάποιο 

ράγιςμα ι ςπάςιμο ςτα βαηάκια που ξεπαλετάρονται, ςε τζτοια περίπτωςθ ςταματάει θ 

γραμμι και απορρίπτεται όλθ θ παλζτα από το ςθμείο που ςυνζβθ το ςπάςιμο και κάτω 

κακϊσ είναι παλεταριςμζνθ ςε ορόφουσ με διαχωριςτικό χαρτόνι ςε κάκε όροφο. ΢τθν 

ςυνζχεια εκτελεί οπτικό ποιοτικό ζλεγχο ςτο μικοσ τθσ γραμμισ υπό τθν εποπτεία του, 

κακαρίηει τυχόν υπολείμματα από τα βάηα και αποςφρει τα ςκάρτα προϊόντα. Ο 

ςυνάδελφοσ χειριςτισ εφοδιάηει με καπάκια τθν μθχανι που βιδϊνει το καπάκι ςτα βάηα, 

φροντίηει τον ανεφοδιαςμό των ετικετϊν και τροφοδοτεί τον εγκιβωποιθτι με τα 

χαρτοκιβϊτια. Επίςθσ εκτελεί τθν αλλαγι των πλαςτικϊν ρολϊν περιτφλιξθσ όταν 

τελειϊνουν 2 φορζσ ςτθν βάρδια. 

 Για να ελζγξουμε εάν υφίςταται φυςικόσ φόρτοσ λόγω των χειρωνακτικϊν 

ανυψϊςεων βαρϊν των χειριςτϊν κα εφαρμόςουμε τθν μζκοδο Αξιολόγθςθσ τθσ 

χειρωνακτικισ ανφψωςθσ βαρϊν του NIOSH. Θα λάβουμε υπόψθ μασ τθν ςυςκευαςία τθσ 

μαγιονζηασ ςε γυάλινο βαηάκι 880 ML   εφόςον ζχει τα μεγαλφτερα βάρθ ςτισ ντάνεσ των 

χαρτοκιβωτίων και ςτα καπάκια, επομζνωσ είναι θ δυςμενζςτερθ περίπτωςθ. ΢φμφωνα με 

τουσ ςτόχουσ του εργοςταςίου ανά βάρδια, παράγονται 20 παλζτεσ 6Χ880 ML. Επομζνωσ 

ζχουμε 20Χ96Χ6 = 11520 βαηάκια ςυνολικά. Κάκε κιβϊτιο με καπάκια περιζχει 1100 

καπάκια και ηυγίηει 12,7 kg και ςυνολικά χρειάηονται ςχεδόν 12 κιβϊτια με καπάκια. Όςον 

αφορά τα κιβϊτια απαιτοφνται 1920 κιβϊτια άρα ςχεδόν 20 ντάνεσ των 100 κιβωτίων που 

ηυγίηουν 6,05 kg. To πλαςτικό ρολό περιτφλιξθσ των κιβωτίων ηυγίηει 20 kg και 

ανεφοδιάηεται 2 φορζσ τθν βάρδια. Εφόςον ςτθν μθχανι δουλεφουν 2 χειριςτζσ κα 

κεωριςουμε ότι ιςομοιράηουν αυτζσ τισ δραςτθριότθτεσ άρα κάκε ζνασ κα εκτελεί τισ μιςζσ 

από τισ προαναφερκζντεσ δραςτθριότθτεσ. 

 Από τθν εφαρμογι τθσ μεκόδου NIOSH (Παράρτθμα Πίνακασ 5.1) προζκυψε ο 

ςφνκετοσ δείκτθσ CLI = 0,82 που μασ δείχνει ότι οι εργαηόμενοι τθσ γραμμισ δεν 

παρουςιάηουν κίνδυνο προςβολισ τθσ υγείασ τουσ λόγω των χειρωνακτικϊν ανυψϊςεων. 

Ηχητικό Περιβάλλον 

Όςον αφορά το θχθτικό περιβάλλον εργαςίασ ζπειτα από μετριςεισ κορφβου που 

πραγματοποιικθκαν ςτον χϊρο τθσ ςυςκευαςίασ των Dressings (Παράρτθμα Πίνακασ 5.2 

και 5.3) βρζκθκαν οι τιμζσ Ppeak= 128,9 dB και Lex= 84,3 dB πλθςίον του γεμιςτικοφ και οι 

τιμζσ Ppeak= 125,5 dB και Lex= 75,6 dB πλθςίον τθσ ετικετζηασ, για τισ οποίεσ ςφμφωνα με τθ 

ςχετικι νομοκεςία επιβάλλεται θ χριςθ μζςων ατομικισ προςταςίασ ακοισ κοντά ςτο 

γεμιςτικό τθσ Strunk ενϊ κοντά ςτθν ετικετζηα δεν είναι απαραίτθτθ. Ωςτόςο οι χειριςτζσ 

χρθςιμοποιοφν ωτοαςπίδεσ κακ’ όλθ τθ διάρκεια τθσ βάρδιασ τουσ αναγνωρίηοντασ τουσ 

κινδφνουσ προςβολισ τθσ ακοισ τουσ ςε όλεσ τισ κζςεισ τθσ γραμμισ Strunk. 

Ποιότητα Αέρα 

 Κατά τθν διάρκεια του κακαριςμοφ-πλυςίματοσ τθσ γραμμισ, όταν γίνεται 

εναλλαγι ςυςκευαςίασ ςτθν γραμμι ι ςτθν αρχι και τζλοσ τθσ εβδομάδασ (Δευτζρα και 

Παραςκευι), και ειδικότερα τθσ γεμιςτικισ μθχανισ χρθςιμοποιείται καυςτικι ποτάςα ωσ 

απορρυπαντικό που είναι ιδιαίτερα επιβλαβισ ουςία. Αυτό ςε ςυνδυαςμό με το καυτό νερό 

δθμιουργεί υδρατμοφσ οι οποίοι είναι επιβλαβείσ  για τθν υγεία των εργαηομζνων ςε 
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περίπτωςθ παρατεταμζνθσ ειςπνοισ. Προκειμζνου να προςτατεφςουν τθν υγεία του 

αναπνευςτικοφ τουσ ςυςτιματοσ χρθςιμοποιοφν αναπνευςτικζσ μάςκεσ κατά τθν διάρκεια 

των κακαριςμϊν. 

 

Άλλες Παρατηρήσεις-Προβλήματα και Ζκτακτες Δραστηριότητες 

Κατά τθ διάρκεια του πλυςίματοσ ρζουν πολλά νερά ςτο πάτωμα το οποίο όμωσ 

διακζτει κατάλλθλθ διαμόρφωςθ κλίςθσ ϊςτε να απομακρφνονται γριγορα μζςω των 

αποχετεφςεων. Τπάρχει κίνδυνοσ γλιςτριματοσ των εργαηομζνων παρ’ όλεσ τισ ειδικζσ 

πινακίδεσ με ζνδειξθ υγροφ δαπζδου. 

 

4.2.3. Mega 1 

 

Ανάλυση Δραστηριοτήτων 

 ΢τθν γραμμι Mega 1 ςυςκευάηονται όλεσ οι επαγγελματικζσ ςυςκευαςίεσ των 

Dressings ςε κουβάδεσ των 3 L, 5,5 L και 10 L. Οι χειριςτζσ αφοφ ρυκμίςουν κατάλλθλα τθν 

μθχανι (γεμιςτικό, ετικετζηεσ κλπ.) τροφοδοτοφν με τουσ κουβάδεσ και τα καπάκια τουσ τθν 

μθχανι. Σο γεμιςτικό γεμίηει ανά 2 τουσ κουβάδεσ που ςτθν ςυνζχεια περνάνε από το 

μθχάνθμα που τα ςφραγίηει με πλαςτικό και τουσ τοποκετεί το καπάκι τουσ. Σο πλαςτικό 

ρολό ςφραγίςματοσ αλλάηει μία φορά ςτθν βάρδια. Ο χειριςτισ τουσ κάνει 

δειγματολθπτικό ποιοτικό ζλεγχο (το ςφράγιςμα να είναι ςτεγανό και το καπάκι να χει 

κλείςει πλιρωσ) και τα τοποκετεί ςτα χαρτοκιβϊτια ανά 3 εκτόσ του δεκάλιτρου κουβά 

μαγιονζηασ που τα τοποκετεί ανά 2. ΢τθν ςυνζχεια περνάει τα κιβϊτια από τθν μθχανι που 

τα ςφραγίηει με ταινία τοποκετεί τθν ετικζτα και από εκεί τα παραλαμβάνει ο ςυνάδελφοσ 

χειριςτισ και ξεκινάει να ςτινει τθν παλζτα χειρωνακτικά (υποκζτουμε τθν δυςμενζςτερθ  

και πιο πικανι κατάςταςθ, ςτθν οποία θ Strunk λειτουργεί και δεν μπορεί να 

χρθςιμοποιθκεί ο ραουλόδρομόσ τθσ που οδθγεί ςτο αυτόματο ρομπότ παλετοποίθςθσ). 

Επίςθσ αν και υπάρχει εγκατάςταςθ vacuum lift για να παρζχει βοικεια ςτθν περίπτωςθ 

χειρωνακτικισ παλετοποίθςθσ ςτισ γραμμεσ Mega 1 και 2 ςτθν πλειοψθφία τουσ οι 

χειριςτζσ δεν το χρθςιμοποιοφν.  

Για να ελζγξουμε τον φυςικό φόρτο των χειριςτϊν από τισ ανυψϊςεισ βαρϊν που 

εμπεριζχονται ςτισ παραπάνω δραςτθριότθτεσ κα εφαρμόςουμε τθν μζκοδο Αξιολόγθςθσ 

τθσ χειρωνακτικισ ανφψωςθσ βαρϊν του NIOSH χωρίσ τθν χριςθ του vacuum lift αρχικϊσ. 

Θα αναλφςουμε τθν περίπτωςθ ςυςκευαςίασ 3 L κουβά. Ο ςτόχοσ ανά βάρδια είναι 10 

παλζτεσ με 35 κιβϊτια θ κάκε παλζτα και 3 κουβάδεσ ανά κιβϊτιο. Σα πολλαπλά κακικοντα 

των χειριςτϊν είναι τα εξισ: 

1. θ τοποκζτθςθ των γεμάτων κουβάδων βάρουσ 3,4 kg μζςα ςτο 

χαρτοκιβϊτιο  

2. θ τοποκζτθςθ των κιβωτίων ςτθν παλζτα βάρουσ 10,45 kg. 

3. θ αλλαγι του ρολοφ περιτφλιξθσ βάρουσ 19 kg 1 φορά ςτθν βάρδια  
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4.  οι μεταφορζσ των πακζτων με τα 25 χαρτοκιβϊτια βάρουσ 6,4 kg. 

  Οι χειριςτζσ εναλλάςςουν μεταξφ τουσ κζςεισ ϊςτε να μοιράηονται τον φυςικό φόρτο. 

Από τθν εφαρμογι τθσ μεκόδου NIOSH (Παράρτθμα Πίνακασ 6.1) προζκυψε ο 

ςφνκετοσ δείκτθσ CLI = 1,49 που μασ δείχνει ότι οι εργαηόμενοι τθσ γραμμισ δεν 

παρουςιάηουν κίνδυνο προςβολισ τθσ υγείασ τουσ λόγω των χειρωνακτικϊν ανυψϊςεων. 

Θα επαναλάβουμε τθν μεκόδο NIOSH διότι ςτθν ςυγκεκριμζνθ κζςθ υπάρχουν πολλά 

παράπονα των εργαηομζνων για μυοςκελετικά προβλιματα, αυτι τθ φορά κα πάρουμε τθν 

περίπτωςθ του 10 L κουβά μαγιονζηασ. Ο ςτόχοσ τθσ παραγωγισ ανά βάρδια ςε αυτι τθν 

περίπτωςθ είναι 24 παλζτεσ, με 24 κιβϊτια θ κάκε παλζτα και 2 κουβάδεσ ςε κάκε κιβϊτιο. 

Ο ζνασ γεμάτοσ κουβάσ ηυγίηει 10 kg (9,6 kg το κακαρό βάροσ τθσ μαγιονζηασ και 0,396 kg ο 

κουβάσ και το καπάκι. Μαηί με το κιβϊτιο και τουσ δφο κουβάδεσ ζχουμε ςυνολικό βάροσ 

20,3 kg. ΢υνολικά οι χειριςτζσ κα ανυψϊςουν 1152 γεμάτουσ κουβάδεσ για να τουσ 

τοποκετιςουν ςτα κιβϊτια και 576 κιβϊτια. Αςφαλϊσ οι 2 χειριςτζσ κα μοιραςτοφν τον 

φυςικό φόρτο επομζνωσ ο κακζνασ κα ανυψϊςει τα μιςά.  

Από τθν νζα εφαρμογι τθσ μεκόδου NIOSH για το 10L κουβά (Παράρτθμα Πίνακασ 

6.2) προζκυψε ο ςφνκετοσ δείκτθσ CLI = 2,85 ςχεδόν διπλάςιο από πριν που μασ δείχνει ότι 

οι εργαηόμενοι τθσ γραμμισ παρουςιάηουν κίνδυνο προςβολισ τθσ υγείασ τουσ λόγω των 

χειρωνακτικϊν ανυψϊςεων ςτθν ςυςκευαςία του 10 L κουβά και ζρχεται ςε ςυμφωνία με 

τισ απουςίεσ λόγω τραυματιςμϊν και τα παράπονα των εργαηομζνων. Είναι ςαφζσ πωσ 

ςτθν περίπτωςθ που χρθςιμοποιθκεί το vacuum lift για τθν παλετοποίθςθ δεν υφίςταται 

πρόβλθμα φυςικοφ φόρτου ςτθν γραμμι. 

Ηχητικό Περιβάλλον 

Όςον αφορά το γενικότερο περιβάλλον εργαςίασ ζπειτα από μετριςεισ κορφβου 

που πραγματοποιικθκαν ςτον χϊρο τθσ ςυςκευαςίασ των Dressings (Παράρτθμα Πίνακασ 

6.3) βρζκθκαν οι τιμζσ Ppeak= 142,7 dB και Lex= 80 dB, για τισ οποίεσ ςφμφωνα με τθ ςχετικι 

νομοκεςία δεν επιβάλλεται θ χριςθ μζςων ατομικισ προςταςίασ ακοισ. Παρόλα αυτά οι 

εργαηόμενοι χρθςιμοποιοφν ωσ επί το πλείςτον ωτοαςπίδεσ αναγνωρίηοντασ τουσ 

κινδφνουσ προςβολισ τθσ ακοισ τουσ. 

Ποιότητα Αέρα 

Κατά τθν διάρκεια του κακαριςμοφ-πλυςίματοσ τθσ γραμμισ, όταν γίνεται εναλλαγι 

ςυςκευαςίασ ςτθν γραμμι ι ςτθν αρχι και τζλοσ τθσ εβδομάδασ (Δευτζρα και Παραςκευι), 

και ειδικότερα τθσ γεμιςτικισ μθχανισ χρθςιμοποιείται καυςτικι ποτάςα ωσ 

απορρυπαντικό που είναι ιδιαίτερα επιβλαβισ ουςία. Αυτό ςε ςυνδυαςμό με το καυτό νερό 

δθμιουργεί υδρατμοφσ οι οποίοι είναι επιβλαβείσ  για τθν υγεία των εργαηομζνων ςε 

περίπτωςθ παρατεταμζνθσ ειςπνοισ. Προκειμζνου να προςτατεφςουν τθν υγεία του 

αναπνευςτικοφ τουσ ςυςτιματοσ χρθςιμοποιοφν αναπνευςτικζσ μάςκεσ κατά τθν διάρκεια 

των κακαριςμϊν. 
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Άλλες Παρατηρήσεις-Προβλήματα και Ζκτακτες Δραστηριότητες 

Κατά τθ διάρκεια του πλυςίματοσ ρζουν πολλά νερά ςτο πάτωμα το οποίο όμωσ 

διακζτει κατάλλθλθ διαμόρφωςθ κλίςθσ ϊςτε να απομακρφνονται γριγορα μζςω των 

αποχετεφςεων. Τπάρχει κίνδυνοσ γλιςτριματοσ των εργαηομζνων παρ’ όλεσ τισ ειδικζσ 

πινακίδεσ με ζνδειξθ υγροφ δαπζδου. 

Επιπλζον οι χειριςτζσ κατά τθν διάρκεια τθσ εργαςίασ τουσ ενϊ παίρνουν τα 

ςφραγιςμζνα κιβϊτια από τθν μθχανι για να τα τοποκετιςουν ςτθν παλζτα, υπάρχουν 

κινοφμενα ράουλα κάτω από τα κιβϊτια με πικανό κίνδυνο ατυχιματοσ ςε περίπτωςθ που 

πιαςτεί κάποιο δάχτυλο ι φφαςμα από το ροφχο του χειριςτι. 

 

4.2.4. Mega 2 

 

Ανάλυση Δραστηριοτήτων 

 ΢τθν γραμμι Mega 2 ςυςκευάηονται όλεσ οι επαγγελματικζσ ςυςκευαςίεσ των 

Dressings ςε μπουκάλια. Οι χειριςτζσ αφοφ ρυκμίςουν κατάλλθλα τθν μθχανι (γεμιςτικό, 

ετικετζηεσ κλπ.) τροφοδοτοφν με τα μπουκάλια και τα καπάκια τουσ τθν μθχανι. ΢τθν 

ςυνζχεια ανά 3άδεσ τα μπουκάλια περνάνε από το γεμιςτικό μθχάνθμα και μετά από τθν 

μθχανι που τουσ τοποκετεί τα καπάκια τουσ. Ζπειτα ο χειριςτισ τοποκετεί τα γεμάτα πλζον 

μπουκάλια, αφοφ εκτελζςει οπτικό ποιοτικό ζλεγχο, ςε χαρτοκιβϊτια ανά τριάδεσ και 

περνάει τα κιβϊτια να ςφραγιςτοφν με πλαςτικι ταινία και να τοποκετθκεί θ ετικζτα τουσ. 

Ο ςυνάδελφοσ χειριςτισ παραλαμβάνει τα κιβϊτια και ξεκινάει το ςτιςιμο τθσ παλζτασ. 

΢τθν γραμμι τθσ Mega 2 δεν υπάρχει υφιςτάμενθ εγκατάςταςθ για να γίνεται θ 

παλετοποίθςθ από το αυτόματο ρομπότ όταν δεν λειτουργεί θ Strunk. Επομζνωσ θ 

παλετοποίθςθ γίνεται πάντα ςτο χζρι.  
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 Για να ελζγξουμε τον φυςικό φόρτο των χειριςτϊν ςτθν γραμμι κα εφαρμόςουμε 

τθν μζκοδο Αξιολόγθςθσ τθσ χειρωνακτικισ ανφψωςθσ βαρϊν του NIOSH. Θα εξετάςουμε 

τθν περίπτωςθ τθσ barbeque sauce ςε μπουκάλι 4,8 kg με τον ςτόχο ανά βάρδια να είναι 9 

παλζτεσ με 50 κιβϊτια θ κάκε παλζτα. Επομζνωσ ζχουμε 1350 μπουκάλια και 450 κιβϊτια, 

κάκε μπουκάλι ηυγίηει 4,98 kg (4,8 kg κακαρό βάροσ ςυν το βάροσ του μπουκαλιοφ και του 

καπακιοφ του, 169  g και 6 g αντίςτοιχα) και κάκε γεμάτο κιβϊτιο 15,3 kg (βάροσ ζκαςτου 

κιβωτίου 275 g). Σα κιβϊτια είναι ςε ντάνεσ των 25 άρα 6,9 kg και οι χειριςτζσ κα φζρουν 18 

ντάνεσ κιβωτίων ςε μία βάρδια. Από τθν εφαρμογι τθσ μεκόδου NIOSH (Παράρτθμα 

Πίνακασ 7.1) προζκυψε ο ςφνκετοσ δείκτθσ CLI = 2,42 που μασ δείχνει ότι οι εργαηόμενοι 

τθσ γραμμισ παρουςιάηουν κίνδυνο προςβολισ τθσ υγείασ τουσ λόγω των χειρωνακτικϊν 

ανυψϊςεων και ζρχεται ςε ςυμφωνία με τισ απουςίεσ λόγω τραυματιςμϊν και τα 

παράπονα των εργαηομζνων. 

Ηχητικό Περιβάλλον 

Όςον αφορά το γενικότερο περιβάλλον εργαςίασ ζπειτα από μετριςεισ κορφβου 

που πραγματοποιικθκαν ςτον χϊρο τθσ ςυςκευαςίασ των Dressings (Παράρτθμα Πίνακασ 

7.2) βρζκθκαν οι τιμζσ Ppeak= 134,4 dB και Lex= 79 dB, για τισ οποίεσ ςφμφωνα με τθ ςχετικι 

νομοκεςία δεν επιβάλλεται θ χριςθ μζςων ατομικισ προςταςίασ ακοισ. Παρόλα αυτά οι 

εργαηόμενοι χρθςιμοποιοφν ωσ επί το πλείςτον ωτοαςπίδεσ αναγνωρίηοντασ τουσ 

κινδφνουσ προςβολισ τθσ ακοισ τουσ. 

  

Εικόνα 9: Χειρωνακτικι Παλετοποίθςθ ςτθν γραμμι Μega 2 
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Ποιότητα Αέρα 

Κατά τθν διάρκεια του κακαριςμοφ-πλυςίματοσ τθσ γραμμισ, όταν γίνεται εναλλαγι 

ςυςκευαςίασ ςτθν γραμμι ι ςτθν αρχι και τζλοσ τθσ εβδομάδασ (Δευτζρα και Παραςκευι), 

και ειδικότερα τθσ γεμιςτικισ μθχανισ χρθςιμοποιείται καυςτικι ποτάςα ωσ 

απορρυπαντικό που είναι ιδιαίτερα επιβλαβισ ουςία. Αυτό ςε ςυνδυαςμό με το καυτό νερό 

δθμιουργεί υδρατμοφσ οι οποίοι είναι επιβλαβείσ  για τθν υγεία των εργαηομζνων ςε 

περίπτωςθ παρατεταμζνθσ ειςπνοισ. Προκειμζνου να προςτατεφςουν τθν υγεία του 

αναπνευςτικοφ τουσ ςυςτιματοσ χρθςιμοποιοφν αναπνευςτικζσ μάςκεσ κατά τθν διάρκεια 

των κακαριςμϊν. 

Άλλες Παρατηρήσεις-Προβλήματα και Ζκτακτες Δραστηριότητες 

 Κατά τθ διάρκεια του πλυςίματοσ ρζουν πολλά νερά ςτο πάτωμα το οποίο όμωσ 

διακζτει κατάλλθλθ διαμόρφωςθ κλίςθσ ϊςτε να απομακρφνονται γριγορα μζςω των 

αποχετεφςεων. Τπάρχει κίνδυνοσ γλιςτριματοσ των εργαηομζνων παρ’ όλεσ τισ ειδικζσ 

πινακίδεσ με ζνδειξθ υγροφ δαπζδου. 

Ομοίωσ με τθν mega 1 υπάρχουν και εδϊ κινοφμενα ράουλα κάτω από τα ζτοιμα 

προσ παλετοποίθςθ κιβϊτια που ςυνιςτοφν κίνδυνο ατυχιματοσ ςε περίπτωςθ που πιαςτεί 

κάποιο δάχτυλο ι κομμάτι υφάςματοσ από τα ροφχα του χειριςτι. 
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5. Προτϊςεισ Βελτιώςεων – Πιθανϋσ Λύςεισ των Προβλημϊτων 
 

 Μετά τθν εφαρμογι τθσ μεκόδου ΝΙΟSH είναι προφανζσ πωσ ςτον χϊρο του 

παραςκευαςτθρίου, όςον αφορά τθν μθχανι τθσ μουςτάρδασ και τθσ μθχανισ Selo υπάρχει 

ανάγκθ μείωςθσ του φυςικοφ φόρτου των εργαηομζνων κακϊσ υπάρχει μεγάλοσ κίνδυνοσ 

προςβολισ του μυοςκελετικοφ ςυςτιματοσ των εργαηομζνων (Safety, 2016).  

 ΢τον χϊρο τθσ ςυςκευαςίασ των dressings βρζκθκαν υψθλοί δείκτεσ κινδφνου 

προςβολισ του μυοςκελετικοφ ςυςτιματοσ των εργαηομζνων ςτισ γραμμζσ Mega 1 και 2. 

Θα εξετάςουμε, πικανζσ βελτιϊςεισ ςε αυτζσ τισ μθχανζσ, κακϊσ ςε αυτζσ τισ κζςεισ οι 

εργαηόμενοι είχαν τισ περιςςότερεσ απουςίεσ λόγω τραυματιςμϊν και τα περιςςότερα 

παράπονα για τον φυςικό φόρτο τθσ εργαςίασ. 

 

5.1. Μηχανό Μουςτϊρδασ 

 

 ΢τθν περίπτωςθ του χειριςτι τθσ μθχανισ τθσ μουςτάρδασ, βρικαμε τον ςφνκετο 

δείκτθ CLI = 2,95 (Παράρτθμα Πίνακασ 1.1). Από τα ανυψωτικά κακικοντα του χειριςτι 

κεωροφμε ότι οι μεταφορζσ από παλζτα ςε παλζτα, για τα ςακιά τθσ ηάχαρθσ και του 

αλατιοφ που μεταφζρει ο χειριςτισ ςε κάκε βάρδια από ζξω μζςα ςτο παραςκευαςτιριο 

μποροφν να αποφευχκοφν με εφκολο, οικονομικό και γριγορα επιτεφξιμο τρόπο. 

Προτείνουμε τθν κακιζρωςθ δφο γεμάτων παλετϊν ηάχαρθσ και αλατιοφ, μζςα ςτο 

παραςκευαςτιριο τθσ μουςτάρδασ, αντί ο χειριςτισ ςε κάκε βάρδια να μεταφζρει τα 10 

ςακιά ηάχαρθσ και αλατιοφ. Με αυτόν τον τρόπο μειϊνουμε τισ μετακινιςεισ βαρϊν από 

τον χειριςτι κακϊσ και τθν απόςταςθ που διανφει κακθμερινά διότι οι 2 γεμάτεσ παλζτεσ 

ηάχαρθσ και αλατιοφ κα χρειάηονται ανατροφοδότθςθ, μία φορά κάκε 8 με 9 βάρδιεσ. Αν 

κεωριςουμε κι όλασ ότι κα γίνεται rotation ςτουσ χειριςτζσ που κάκε φορά κα 

πραγματοποιοφν τθν ανατροφοδότθςθ τότε κάκε χειριςτισ κα επωμίηεται τον φόρτο τθσ 

ανατροφοδότθςθσ κάκε 24 βάρδιεσ ςχεδόν δθλαδι κάκε δφο εβδομάδεσ. Αυτό ςθμαίνει 

πωσ αντί για τισ 2 παλζτεσ ςτο χϊρο τθσ μουςτάρδασ κα ζχουμε πλζον τρεισ, επομζνωσ 

μπορεί ο χειριςτισ να αντιμετωπίηει κάποιεσ δυςκολίεσ εξαιτίασ τθσ μείωςθσ του 

ελεφκερου χϊρου, ςυν ότι αυτι τθ ςτιγμι δεν χωράνε οι 3 παλζτεσ και κα πρζπει να γίνει 

μια μικρι αλλαγι ςτθν παροφςα διάταξθ του χϊρου.  
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Αυτι θ αλλαγι μπορεί να επιτευχκεί με μείωςθ ςτο μιςό του πλαςτικοφ container όπου 

τϊρα αποκθκεφεται το μαφρο ςινάπι για τα ηυγίςματα και τα άδεια ςακιά. Επιπλζον ςτθν 

περίπτωςθ που κακιερωκεί θ λφςθ με τισ δφο παλζτεσ υφίςταται το πρόβλθμα ότι για 

υγειονομικοφσ λόγουσ δεν επιτρζπονται ξφλινεσ παλζτεσ μζςα ςτο παραςκευαςτιριο και οι 

παλζτεσ τθσ ηάχαρθσ και του αλατιοφ είναι ξφλινεσ. Επομζνωσ εδϊ κα πρζπει να υπάρξει εκ 

των προτζρων μία ςυηιτθςθ με τουσ προμθκευτζσ τισ ηάχαρθσ και του αλατιοφ εάν και 

εφόςον είναι εφικτό να γίνει αλλαγι ςτθσ προμθκευόμενεσ παλζτεσ από ξφλινεσ ςε 

πλαςτικζσ.  

Σελικϊσ εφόςον επιτευχκεί αυτι θ βελτίωςθ και πάλι δεν εξαλείφεται ο κίνδυνοσ 

προςβολισ τθσ υγείασ του εργαηομζνου κακϊσ ο νζοσ ςφνκετοσ δείκτθσ βρζκθκε CLI = 2,70 

(Παράρτθμα Πίνακασ 8.1) για τον χειριςτι τθσ μθχανισ τθσ μουςτάρδασ. Δθλαδι με τθν 

εξάλειψθ αυτϊν των μεταφορϊν ο δείκτθσ μειϊκθκε μόλισ 0,25 μονάδεσ. Μπορεί θ μείωςθ 

του δείκτθ να είναι μικρι, ωςτόςο οι χειριςτζσ κεωροφν ότι μία τζτοια αλλαγι κα τουσ 

διευκόλυνε ςθμαντικά, και ςτο ςφνολο τουσ οι χειριςτζσ τθσ μθχανισ τθσ μουςτάρδασ είναι 

κετικά προςκείμενοι ςε αυτι τθν αλλαγι. Πζρα από τθν μείωςθ του φυςικοφ φόρτου που 

κάκε βάρδιασ που κα ζχει επιτευχκεί, κα υπιρχαν κετικζσ ςυνζπειεσ και ςτθν ψυχολογία 

των χειριςτϊν και ςτο κίνθτρό τουσ για τθν εργαςία.  

 

 

Εικόνα 10: Παροφςα διάταξθ του χϊρου ςτο παραςκευαςτιριο τθσ Μουςτάρδασ 
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5.2. Μηχανό Selo 

 

 ΢τθν μθχανι Selo είδαμε και ςε δφο διαφορετικά προϊόντα, τον ςφνκετο δείκτθ CLI 

να είναι ανθςυχθτικά υψθλόσ (2,98 και 2,78 για τθν μαγιονζηα Β τφπου και τθν ketchup 

αντίςτοιχα, Παράρτθμα Πίνακεσ 3.1 και 3.2). Λόγω αυτϊν των αποτελεςμάτων και των 

ςυχνϊν μυοςκελετικϊν προβλθμάτων υγείασ που παρουςιάηουν εκεί οι εργαηόμενοι, ζχει 

ιδθ εκπονθκεί μελζτθ για εγκατάςταςθ vacuum lift που κα καλφπτει τθν κζςθ Α (Βλ. ΢χιμα 

1). ΢ε αυτιν τθν κζςθ βρίςκονται οι παλζτεσ τθσ ηάχαρθσ, αμφλου και αλατιοφ, αναλόγωσ 

τθν ςυνταγι του εκάςτοτε προϊόντοσ, και ακριβϊσ δίπλα βρίςκεται το hopper όπου ο 

χειριςτισ ρίχνει όλο το ηυγιςμζνο μίγμα που αποτελείται από ξθρά ςυςτατικά. Επομζνωσ κα 

διευκολφνει και τθν μεταφορά για ηυγίςεισ αλατιοφ, αμφλου, ηάχαρθσ, αλλά και  για  τισ 

ςυνολικζσ ρίψθσ των μιγμάτων ςτθν χοάνθ. 

 Ζχει παρατθρθκεί επίςθσ ότι θ πλειοψθφία των χειριςτϊν ςτθν Selo ενϊ το 

περονοφόρο ανυψωτικό που διακζτουν ζχει τθν δυνατότθτα ανφψωςθσ τθσ 

μεταφερόμενθσ παλζτασ, όταν πθγαίνουν ςτο ςθμείο Δ (Βλ. ΢χιμα 1) για να μεταφζρουν 

από τισ κεντρικζσ παλζτεσ τα ςακιά ηάχαρθσ, αλατιοφ και αμφλου ενϊ μποροφν να ζχουν 

ανυψϊςει τθν άδεια παλζτα και να μθν ςκφβουν για να αποκζςουν τα ςακιά, για λόγουσ 

εξοικονόμθςθσ χρόνου (χρειάηεται κάποια δευτερόλεπτα για να ανζβει και να ξανακατζβει 

για να κινθκεί το περονοφόρο ανυψωτικό) πολλοί αφινουν τθν παλζτα ςτο επίπεδο του 

δαπζδου. Αυτό όμωσ ζχει ςθμαντικζσ επιπτϊςεισ κακϊσ επιβαρφνει περαιτζρω το 

μυοςκελετικό ςφςτθμα των χειριςτϊν. 

 Εάν εφαρμοςτοφν και τα δφο παραπάνω μζτρα, οι νζοι ςφνκετοι δείκτεσ CLI 

βρζκθκαν 2,81 και 2,61 για τθν Μαγιονζηα Β τφπου και τθν ketchup αντίςτοιχα (Παράρτθμα 

Πίνακασ 9.1 και 9.2). ΢θμειϊκθκε δθλαδι μείωςθ 0,17 για τθν παραςκευι τθσ μαγιονζηασ Β 

τφπου και τθσ ketchup. Αντίςτοιχα με τθν μουςτάρδα δεν προκφπτει ριηικι μείωςθ του 

ςφνκετου δείκτθ που υπολογίςτθκε με τθν ΝIOSH ωςτόςο κα είναι μία ςθμαντικι αλλαγι 

ςτθν ρουτίνα εργαςιϊν των χειριςτϊν. Επιπλζον ςτο ςφνολο τουσ οι χειριςτζσ επιηθτοφν τθν 

εγκατάςταςθ του vacuum lift και ςίγουρα κα αιςκανκοφν τθν διαφορά και τθν κετικι τθσ 

επίδραςθ τόςο ςτον φυςικό φόρτο όςο και ςτον ψυχολογικό τομζα. 

 

5.3. Γραμμό Μega 1 

 

 ΢τθν γραμμι Μega 1 ο ςφνκετοσ δείκτθσ CLI βρζκθκε 1,49 για τθν ςυςκευαςία των 

3 L και 2,85 για τhν 10 L ςυςκευαςία του επαγγελματικοφ κουβά (Παράρτθμα Πίνακασ 6.1 

και 6.2). Είναι προφανζσ ότι εάν οι χειριςτζσ τθσ Μega 1 χρθςιμοποιοφςαν το vacuum lift 

που ζχουν ςτθν διάκεςι τουσ τότε δεν κα υπιρχε κίνδυνοσ προςβολισ τθσ υγείασ τουσ 

κακϊσ ο φυςικόσ φόρτοσ κα μειωνόταν ςθμαντικά. Σα αποτελζςματα του ςφνκετου δείκτθ 

CLI που προκφπτουν από τθν χριςθ του vacuum lift είναι 1,05 και 1,29 για τον κουβά των 3 

L και των 10 L αντίςτοιχα, όμωσ παρότι αυτι θ λφςθ υφίςταται αρκετό καιρό οι εργαηόμενοι 

δεν τθν αξιοποιιςει όπωσ κα περιμζναμε. Η δικαιολογία είναι ότι είναι πιο αργι θ 

παραγωγικότθτα τθσ γραμμισ με τθν χριςθ του vacuum lift κακϊσ απαιτείται προςεκτικό 
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κεντράριςμα των βεντουηϊν του vacuum lift προκειμζνου να ςθκϊςει τα κιβϊτια και 

υπάρχει ο κίνδυνοσ πτϊςθσ κάποιου κιβωτίου κακϊσ είναι εφκολο να χακεί το κενό αζροσ 

μεταξφ του χαρτοκιβωτίου και τισ βεντοφηασ του vacuum lift και να πζςει το κιβϊτιο.  

 Επομζνωσ κακϊσ θ φπαρξθ μίασ βελτίωςθσ θ οποία όμωσ δεν αξιοποιείται δεν ζχει 

νόθμα μελετάται μία εναλλακτικι λφςθ θ οποία κα ζχει πιο άμεςα αποτελζςματα και δεν 

κα είναι επιλεκτικι θ χριςθ τθσ από τουσ εργαηομζνουσ. Η πρόταςθ που μελετάται είναι να 

καταργθκοφν τα κιβϊτια ςτθν γραμμι Μega 1 και οι παλζτεσ να γίνονται χειρωνακτικά με 

τθν βοικεια του vacuum lift, με τουσ κουβάδεσ ςε κάκε ςειρά και ενδιάμεςα από τισ ςειρζσ 

να τοποκετείται χαρτόνι για να τουσ διαχωρίηει και να προετοιμάηει το υπόςτρωμα για τθν 

επόμενθ ςειρά. Είναι ςαφζςτατα πιο εφκολο να προςαρμόςουν οι χειριςτζσ το vacuum lift 

ςτα πλαςτικά καπάκια των κουβάδων παρά ςτο ςτενό χαρτόνι του πάνω μζρουσ του 

κιβωτίου. ΢ε αυτιν τθν περίπτωςθ ο ςφνκετοσ δείκτθσ CLI ιςοφται με 1,14 για τθν 3 L 

ςυςκευαςία και 1,29 για τθν 10 L (Παράρτθμα Πίνακασ 9.3 και 9.4). Επομζνωσ ζχουμε 

μείωςθ 0,35 μονάδεσ ςτθν περίπτωςθ τθσ 3 L και 1,56 μονάδεσ ςτθν 10 L ςυςκευαςία. 

Θεωροφμε ότι με αυτζσ τισ τιμζσ θ εργαςία των χειριςτϊν ςτθν mega 1 δεν διατρζχει πλζον 

ςοβαρό κίνδυνο προςβολισ τθσ υγείασ των εργαηομζνων και είναι πολφ κοντά ςτθν ιδανικι 

κατάςταςθ. Επιπλζον οι ίδιοι οι εργαηόμενοι ςτο ςφνολό τουσ είναι κετικά προςκείμενοι ςε 

αυτι τθν βελτίωςθ και πζρα από τθν μείωςθ του φυςικοφ φόρτου που κα παρζχει, κα ζχει 

κετικι επίδραςθ και ςτθν ψυχολογία και ςτο κίνθτρο για εργαςία των εργαηομζνων. 

Τπάρχει ωςτόςο το ηιτθμα ότι επειδι ςτθν παροφςα κατάςταςθ ο ραουλόδρομοσ τθσ 

γραμμισ περιζχει κλειςτικό μθχάνθμα των χαρτοκιβωτίων και τθν ετικετζηα των κιβωτίων 

πρζπει να γίνει μια μικρι αναδιαμόρφωςθ του ταινιόδρομου. 

 

5.4. Γραμμό Mega 2  

 

 ΢τθν Mega 2 ο ςφνκετοσ δείκτθσ CLI ζχει βρεκεί 2,42 (Παράρτθμα Πίνακασ 7.1) 

προκειμζνου να μειϊςουμε τον φυςικό φόρτο των εργαηομζνων εν παραλλιλω με τθν 

μελζτθ  για τθν Mega 1 υπάρχει το εξισ ςχζδιο για τθν Mega 2. ΢τθν παροφςα κατάςταςθ 

δεν υφίςταται ραουλόδρομοσ για τθν αποςτολι των κιβωτίων ςτον αυτόματο-ρομπότ 

παλετοποιθτι, προκειμζνου να αλλάξει αυτό το γεγονόσ κα ηθτθκεί από τον εξωτερικό 

ςυνεργάτθ που επιμελείται τουσ ραουλόδρομουσ του εργοςταςίου να ςυνδζςει με 

παρακαμπτιριο ραουλόδρομο τθν Mega 2 με τον ραουλόδρομο τθσ Line K ϊςτε να 

πθγαίνουν μζςω τθσ Line K ςτον αυτόματο-ρομπότ παλετοποιθτι και να γίνεται αυτόματα  

θ παλετοποίθςθ.  
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Αςφαλϊσ όταν θ γραμμι Line K είναι ςε λειτουργία δεν κα μπορεί να 

χρθςιμοποιθκεί ο ραουλόδρομόσ τθσ,  όμωσ ςυγκριτικά με τθν Strunk (παρόμοια 

κατάςταςθ είχαμε και ςτθν mega 1 όμωσ με τθν Strunk ςτθν κζςθ τθσ Line K) θ Line K είναι 

πολφ πιο ςυχνά εκτόσ λειτουργίασ από το πρόγραμμα παραγωγισ ςε αντίκεςθ με τθν 

Strunk που δουλεφει full time ςχεδόν όλθ τθν εβδομάδα λόγω τθσ μεγάλθσ ηιτθςθσ τθσ 

μαγιονζηασ. ΢υμπεραςματικά με ςωςτι οργάνωςθ του πλάνου παραγωγισ κα μποροφν να 

ςτζλνουν τα κιβϊτια μζςω τθσ Line K ςτον αυτόματο παλετοποιθτι με ςχεδόν εξάλειψθ τθσ 

χειρωνακτικισ παλετοποίθςθσ. 

Επομζνωσ αυτι θ βελτίωςθ είναι ςθμαντικι κακϊσ κα μειϊςει τον φυςικό φόρτο τθσ 

εργαςίασ των χειριςτϊν, ςυγκεκριμζνα ο νζοσ ςφνκετοσ δείκτθσ CLI= 0,49 (Παράρτθμα 

Πίνακασ 9.5) δθλαδι κα επζλκει μείωςθ του φυςικοφ φόρτου των χειριςτϊν ςχεδόν ίςθ με 

2 μονάδεσ. Επιπλζον οι εργαηόμενοι επιηθτοφν τθν πραγματοποίθςθ αυτισ τθσ βελτίωςθσ, 

ζτςι πζρα από τα κετικά αποτελζςματα ςτθν μείωςθ του φυςικοφ φόρτου κα επιδράςει 

κετικά και ςτον ψυχολογικό παράγοντα τθσ παρακίνθςθσ τθσ εργαςίασ. 

 

  

Εικόνα 11: Η παροφςα διάταξθ του ραουλόδρομου ςτθν Mega 2 και 1. 
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6. Συμπερϊςματα  
 

Από τθν μελζτθ που πραγματοποιικθκε καταλιγουμε ςτο ςυμπζραςμα ότι όντωσ 

υπάρχει θ ανάγκθ βελτίωςθσ ςυγκεκριμζνων κζςεων εργαςίασ του τμιματοσ των Dressings. 

Πιο ςυγκεκριμζνα οι βελτιϊςεισ πρζπει να είναι ςτοχευμζνεσ ςτισ κζςεισ των χειριςτϊν τθσ 

μθχανισ παραςκευισ μουςτάρδασ και τθσ μθχανισ Selo, όςον αφορά το παραςκευαςτιριο 

των dressings και ςτισ γραμμζσ mega 1 και 2 ςτον χϊρο ςυςκευαςίασ. Οι βελτιϊςεισ που 

προτείνονται δεν λφνουν πλιρωσ τα ηθτιματα που προκφπτουν από τον φυςικό φόρτο των 

χειριςτϊν ςτισ κζςεισ αυτζσ. ΢τθν γενικι περίπτωςθ των βελτιϊςεων είναι μελζτεσ που ιδθ 

ζχουν ξεκινιςει ςε ςχεδιαςτικό ςτάδιο εδϊ και κάποια χρόνια ςτο εργοςτάςιο, αλλά θ 

εφαρμογι τουσ δεν ζχει πραγματοποιθκεί ακόμα. ΢τόχοσ τθσ εργαςίασ ιταν να 

δικαιολογθκεί πλιρωσ θ αναγκαιότθτα των βελτιϊςεων αυτϊν και να επιταχυνκεί θ υλικι 

πραγματοποίθςι τουσ.  

Επίςθσ είναι γεγονόσ ότι ο φυςικόσ φόρτοσ δεν είναι το μοναδικό ηιτθμα που 

αντιμετωπίηουν οι εργαηόμενοι και δυςχεραίνει τθν εργαςία τουσ αλλά εςτιάςαμε ςε 

βελτιϊςεισ ςε αυτόν τον τομζα διότι είναι ο πιο κρίςιμοσ για τθν υγεία του μυοςκελετικοφ 

ςυςτιματοσ των εργαηομζνων και οι απουςίεσ και τραυματιςμοί των εργαηομζνων εξαιτίασ 

του φυςικοφ φόρτου ςτάκθκαν ωσ οι αιτίεσ για τθν εκκίνθςθ αυτισ τθσ εργαςίασ.  

Θεωροφμε ότι θ πρόταςθ πολλϊν διαφορετικϊν βελτιϊςεων ςτοχευμζνεσ ςε διαφορετικά 

προβλιματα τθσ εργαςίασ των χειριςτϊν δεν επιτυγχάνει κάτι περιςςότερο κακϊσ κάκε 

βελτίωςθ για να κεωρθκεί πετυχθμζνθ πρζπει να εφαρμοςτεί ςτθν πράξθ και όχι να 

παραμείνει ςαν πρόταςθ ι ςχζδιο. ΢αφζςτατα όταν πραγματοποιθκοφν οι προτεινόμενεσ 

βελτιϊςεισ ι βρίςκονται πολφ κοντά ςτο ςτάδιο τθσ ολοκλιρωςισ τουσ κα ιταν χριςιμο να 

γίνει μία επαναπροςζγγιςθ των ηθτθμάτων ςτισ κζςεισ εργαςίασ και να δοφμε με ποιο 

τρόπο μποροφμε να τισ βελτιϊςουμε περαιτζρω ςτον ορίηοντα ενόσ εφλογου χρονικοφ 

διαςτιματοσ λαμβάνοντασ και τισ τεχνολογικζσ εξελίξεισ υπόψθ μασ. 

Επιπρόςκετα με το τζλοσ αυτισ τθσ εργαςίασ καταδείξαμε ότι κάναμε ςωςτι 

επιλογι ανακεϊρθςθσ τθσ προςζγγιςισ μασ με τθν αλλαγι του εργαλείου αξιολόγθςθσ των 

κζςεων εργαςίασ από κεντρικό άξονα ςε ςυμπλθρωματικό εργαλείο και ςαν κεντρικό 

πυλϊνα τθσ εργαςίασ κζςαμε τθν Εργονομικι Ανάλυςθ Εργαςίασ. Με αυτόν τον τρόπο 

καταφζραμε να ςυςχετίςουμε τα διαφορετικά κακικοντα ςε κάκε κζςθ εργαςίασ και να 

προκφψουν ςυγκεντρωτικά αποτελζςματα για τθν κάκε κζςθ, κάτι που κα ιταν ανζφικτο 

εάν θ αξιολόγθςθ είχε γίνει εξ’ ολοκλιρου με τον εργαλείο αξιολόγθςθσ κζςεων εργαςίασ. 

Είναι αςφαλζσ να ειπωκεί ότι ςτα ςφγχρονα εργοςτάςια με τισ μοντζρνεσ φιλοςοφίεσ 

διοίκθςθσ και οργάνωςθσ των εργαηομζνων τζτοιου είδουσ εργαλεία αξιολόγθςθσ δεν 

μποροφν να φτάςουν ςε βάκοσ και να καταλιξουν ςε μια ςωςτά ςυμπυκνωμζνθ, γενικι 

ιδζα αξιολόγθςθσ των κζςεων εργαςίασ.  
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Παρϊρτημα Ι: Πύνακεσ NIOSH και Μετρόςεων Θορύβου τησ 

Παρούςασ Κατϊςταςησ 
 

 

 

 

Πίνακασ 1.1: Αποτελζςματα τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον χειριςτι τθσ μθχανισ 

Μουςτάρδασ. 
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Πίνακασ 2.1: Αποτελζςματα τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον χειριςτι τθσ μθχανισ 

Μαγιονζηασ 
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Πίνακασ 3.1: Αποτελζςματα τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον χειριςτι τθσ μθχανισ Selo 

(Προϊόν: Μαγιονζηα  Β Σφπου) 

Πίνακασ 3.2: Αποτελζςματα τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον χειριςτι τθσ μθχανισ Selo 

(Προϊόν: Ketchup) 
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Πίνακασ 4.1: Αποτελζςματα τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον χειριςτι τθσ γραμμισ  Line 

K (΢υςκευαςία: Ketchup Squeezy 560 g) 
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Πίνακασ 5.1: Αποτελζςματα τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον χειριςτι τθσ γραμμισ 

Strunk (΢υςκευαςία: Μαγιονζηα 880 ML) 



57 
 

 

 



58 
 

 

 

 

 

 

Πίνακασ 6.1: Αποτελζςματα τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον χειριςτι τθσ γραμμισ Mega 1 

(΢υςκευαςία: Μαγιονζηα 3x3 L) 

Πίνακασ 6.2: Αποτελζςματα τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον χειριςτι τθσ γραμμισ Mega 1 

(΢υςκευαςία: Μαγιονζηα 2x10 L) 
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Πίνακασ 7.1: Αποτελζςματα τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον χειριςτι τθσ γραμμισ Mega 2 

(΢υςκευαςία: Barbeque Sauce 3x4,8 Kg) 
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Παρϊρτημα ΙΙ: Πύνακεσ NIOSH μετϊ από βελτιώςεισ 
 

 

 

 

 

Πίνακασ 8.1: Αποτελζςματα, ζπειτα από βελτίωςθ, τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον 

χειριςτι τθσ Μθχανισ Μουςτάρδασ  

Πίνακασ 9.1: Αποτελζςματα, ζπειτα από βελτίωςθ, τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον 

χειριςτι τθσ Μθχανισ Selo (Προϊόν: Μαγιονζηα Β Σφπου) 
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Πίνακασ 9.2: Αποτελζςματα, ζπειτα από βελτίωςθ, τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον 

χειριςτι τθσ Μθχανισ Selo (Προϊόν: Ketchup) 

Πίνακασ 9.3: Αποτελζςματα, ζπειτα από βελτίωςθ, τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον 

χειριςτι τθσ γραμμισ Mega 1 (΢υςκευαςία: Μαγιονζηα 3 L) 
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Πίνακασ 9.4: Αποτελζςματα, ζπειτα από βελτίωςθ, τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον 

χειριςτι τθσ γραμμισ Mega 1 (΢υςκευαςία: Μαγιονζηα 10 L) 

Πίνακασ 9.5: Αποτελζςματα, ζπειτα από βελτίωςθ, τθσ Εξίςωςθσ NIOSH για τον 

χειριςτι τθσ γραμμισ Mega 2 (΢υςκευαςία: Barbeque sauce 3x4,8 Kg) 
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 ΢υνολικι διάρκεια εργαςίασ ανφψωςθσ ςτο 8ωρο *ϊρεσ+ 

΢υχνότθτα 
*ανυψ./μιν+ 

<1 
 V<75                V>75 

<2 
V<75                V>75 

<8 
V<75                V>75 

≤0.2 1,00 1,00 0,95 0,95 0,85 0,85 

0.5 0,97 0,97 0,92 0,92 0,81 0,81 

1 0,94 0,94 0,88 0,88 0,75 0,75 

2 0,91 0,91 0,84 0,84 0,65 0,65 

3 0,88 0,88 0,79 0,79 0,55 0,55 

4 0,84 0,84 0,72 0,72 0,45 0,45 

5 0,80 0,80 0,60 0,60 0,35 0,35 

6 0,75 0,75 0,50 0,50 0,27 0,27 

7 0,70 0,70 0,42 0,42 0,22 0,22 

8 0,60 0,60 0,35 0,35 0,18 0,18 

9 0,52 0,52 0,30 0,30 0,00 0,15 

10 0,45 0,45 0,26 0,26 0,00 0,13 

11 0,41 0,41 0,00 0,23 0,00 0,00 

12 0,37 0,37 0,00 0,21 0,00 0,00 

13 0,00 0,34 0,00 0,00 0,00 0,00 

14 0,00 0,31 0,00 0,00 0,00 0,00 

15 0,00 0,28 0,00 0,00 0,00 0,00 

>15 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 0,00 

 

  

Πίνακασ 10: Προςδιοριςμόσ του 

πολλαπλαςιαςτι ςυχνότθτασ FM 
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Παρϊρτημα ΙΙΙ: Παρουςύαςη Εργονομικού Εργαλεύου 

Αξιολόγηςησ 
 

 

 

 

 

Εργαλείο Εργονομικισ 

Αξιολόγθςθσ του Εργοςταςίου 

Φόρμα εργονομικισ Αξιολόγθςθσ: Φφλλο 1/4 
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Φόρμα εργονομικισ Αξιολόγθςθσ: Φφλλο 2/4 
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Φόρμα εργονομικισ Αξιολόγθςθσ: Φφλλο 3/4 
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Φόρμα εργονομικισ Αξιολόγθςθσ: Φφλλο 4/4 
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΢υμπληρωμένεσ Φόρμεσ Αξιολόγηςησ 

 

 

 

 

 

΢υμπλθρωμζνθ φόρμα αξιολόγθςθσ 1: Φφλλο 1/4 
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΢υμπλθρωμζνθ φόρμα αξιολόγθςθσ 1: Φφλλο 3/4 
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΢υμπλθρωμζνθ φόρμα αξιολόγθςθσ 2: Φφλλο 1/4 
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΢υμπλθρωμζνθ φόρμα αξιολόγθςθσ 2: Φφλλο 3/4 
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΢υμπλθρωμζνθ φόρμα αξιολόγθςθσ 3: Φφλλο 1/4 
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΢υμπλθρωμζνθ φόρμα αξιολόγθςθσ 3: Φφλλο 3/4 
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΢υμπλθρωμζνθ φόρμα αξιολόγθςθσ 4: Φφλλο 1/4 
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΢υμπλθρωμζνθ φόρμα αξιολόγθςθσ 4: Φφλλο 3/4 
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΢υμπλθρωμζνθ φόρμα αξιολόγθςθσ 5: Φφλλο 1/4 
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΢υμπλθρωμζνθ φόρμα αξιολόγθςθσ 5: Φφλλο 3/4 
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΢υμπλθρωμζνθ φόρμα αξιολόγθςθσ 6: Φφλλο 1/4 
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΢υμπλθρωμζνθ φόρμα αξιολόγθςθσ 6: Φφλλο 3/4 
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