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Περίληψη 

 

Η παρούσα διπλωματική εργασία εκπονήθηκε στα πλαίσια του μαθήματος Συστήματα 

Παραγωγής και Διακίνησης Υλικών του τομέα Βιομηχανικής Διοίκησης και Επιχειρησιακής 

Έρευνας της σχολής Μηχανολόγων Μηχανικών του Εθνικού Μετσόβιου Πολυτεχνείου. 

Αντικείμενο μελέτης της εργασίας αποτελεί η δυνατότητα εισαγωγής αυτοματισμών στην 

παραγωγική διαδικασία εταιρείας παραγωγής νοσοκομειακών επίπλων με σκοπό την 

αναβάθμιση της. Όλα τα δεδομένα που παρουσιάζονται στην εργασία είναι απόκτημα 

προσωπικής εμπειρίας αλλά και συνεντεύξεων με τα στελέχη της παραγωγής της εταιρείας.  

Αρχικά, παρουσιάζεται η παρούσα παραγωγική διαδικασία της προς μελέτη εταιρείας και 

γίνεται εκτενής αναφορά στα προβλήματα τα οποία καλούνται να αντιμετωπίσουν καθημερινά 

διοίκηση και εργαζόμενοι.  

Στη συνέχεια, γίνεται προσπάθεια για τον εντοπισμό των βασικότερων αδυναμιών του 

παραγωγικού κυκλώματος. Οι αδυναμίες αυτές παρατηρούνται κυρίως στο τμήμα 

κατεργασίας μετάλλου, βάσει αυτών προτείνεται η εισαγωγή κάποιων αυτοματισμών στην 

παραγωγή με στόχο την βελτίωση της ποιότητας των προϊόντων, την δημιουργία καλύτερων 

συνθηκών εργασίας και συγχρόνως την αύξηση της παραγωγικότητας του εργοστασίου. 

Τέλος, με σκοπό την αξιολόγηση της αποτελεσματικότητας του προτεινόμενου σεναρίου 

γίνεται χρήση του λογισμικού Flexsim με το οποίο δημιουργείται μία προσομοίωση του 

παραγωγικού κυκλώματος με τις προτεινόμενες προσθήκες μηχανημάτων. Τα αποτελέσματα 

που εξάγονται από το λογισμικό καταδεικνύουν αύξηση της παραγωγικότητας η οποία με τη 

σειρά της και όπως αναλύεται στην εργασία επιφέρει μία σειρά θετικών συνεπειών.    
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Abstract 

 

This Dissertation has been carried out in the framework of the course Systems of Materials 

Production & Distribution in the section of Industrial Management & Operational Research of 

the school of Mechanical Engineering - National Technical University of Athens. Main focus 

of this paper is the introduction of automation in the manufacturing process of a hospital 

furniture company. The goal of this entry is the growth of the company. All data presented in 

this paper have been acquired through personal experience in this company and also through 

conducting interviews with the company’s manufacture executives. 

Firstly, there has been a presentation of the current manufacturing process of the company and 

a thorough report of the problems that the management, the executives and the workers have 

to deal with on daily basis.  

Subsequently there is an effort to detect the main weaknesses of the production circuit. These 

weaknesses are mostly found in the metal processing department based on which the 

introduction of some automations in production are suggested aiming at the improvement of 

the product’s quality, the workplace conditions and the maximization of the factory’s 

productivity.  

To evaluate the suggested plan the software Flexsim has been used to run a simulation of the 

production process included the suggested additions of automated machines. The results drawn 

using the software show an increase of productivity which will in turn leads to a series of 

positive outcomes.  
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Κεφάλαιο 1 Εισαγωγή 
 

1.1 Αντικείμενο της εργασίας 
 

Η παρούσα διπλωματική εργασία έχει ως αντικείμενο τη μελέτη της παραγωγικής διαδικασίας 

εταιρείας παραγωγής νοσοκομειακών επίπλων. Η μελέτη αυτή γίνεται με απώτερο σκοπό την 

αξιολόγηση της δυνατότητας αναβάθμισης του ισχύοντος παραγωγικού κυκλώματος της 

εταιρείας μέσω της εισαγωγής αυτοματισμών.  

Η προς μελέτη εταιρεία είναι μία μικρή οικογενειακή εταιρεία η οποία ξεκίνησε ως μία μικρή 

βιομηχανία που αναλάμβανε λιγοστές παραγγελίες και έχει αναπτυχθεί σε μία συνεχώς 

αναπτυσσόμενη εταιρεία που κατέχει ένα μεγάλο μερίδιο της εγχώριας αγοράς στο 

συγκεκριμένο τομέα. Η ολοένα και αυξανόμενη ζήτηση των προϊόντων της όμως επιφέρουν 

και την ανάγκη για ριζικές αλλαγές. 

Βασική προϋπόθεση που θέτει η διοίκηση για οποιαδήποτε αλλαγή είναι να διατηρηθεί ο 

χαρακτήρας της και η ευελιξία της στον τρόπο παραγωγής των προϊόντων της διότι αυτά τα 

χαρακτηριστικά θεωρούνται από τους ανθρώπους της ως η συνταγή της επιτυχίας της. Μία 

από τις σημαντικότερες λοιπόν αλλαγές, με την οποία και ασχολούμαστε στην παρούσα 

μελέτη, είναι η διαδικασία παραγωγής και συγκεκριμένα η διαδικασία παραγωγής στο τμήμα 

κατεργασίας μετάλλου που αποτελεί και το κρισιμότερο τμήμα της παραγωγής.  

Προτείνεται λοιπόν η εισαγωγή κάποιων εξελιγμένων και πιο αυτοματοποιημένων 

μηχανημάτων στο τμήμα κατεργασίας μετάλλου τα οποία αναμένεται να οδηγήσουν σε 

θεαματική μείωση των χρόνων παραγωγής ενώ συγχρόνως διατηρούν και την πολυπόθητη 

ευελιξία.  

Στα πλαίσια της εργασίας γίνεται χρήση του λογισμικού Flexsim το οποίο αποτελεί ένα 

λογισμικό τρισδιάστατης προσομοίωσης συστημάτων με πολλά εργαλεία ανάλυσης και 

αξιολόγησης των εξαγόμενων αποτελεσμάτων. Βασικό πλεονέκτημα του συγκεκριμένου 

λογισμικού αποτελεί το γεγονός ότι με μηδαμινό κόστος μπορεί μια εταιρεία ή ένας 

οργανισμός να δοκιμάσει και να αξιολογήσει αλλαγές, είτε είναι μικρές είτε ριζικές, στον 

τρόπο με τον οποίο λειτουργεί προτού τις εφαρμόσει. Με το συγκεκριμένο λογισμικό 

δημιουργήσαμε ένα μοντέλο του τμήματος κατεργασίας μετάλλου με τα νέα 

αυτοματοποιημένα μηχανήματα ώστε να αξιολογήσουμε τα αποτελέσματα.  

Βασικός στόχος του προτεινόμενου σεναρίου είναι η μείωση των χρόνων παραγωγής στο 

τμήμα επεξεργασίας μετάλλου το οποίο αναμένεται να επιφέρει και αύξηση της 
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παραγωγικότητας ολόκληρου του εργοστασίου ενώ συγχρόνως θα βελτιωθεί και η ποιότητα 

των προϊόντων. Συνάμα, με την εφαρμογή των προτεινόμενων αλλαγών αποσκοπούμε και 

στην βελτίωση των συνθηκών εργασίας με την απαλλαγή των εργαζομένων από τις βαριές 

χειρωνακτικές εργασίες καθώς και από τον υπέρογκο φόρτο εργασίας. Επιτυγχάνοντας τα 

παραπάνω σε συνδυασμό με τον σταδιακό εκσυγχρονισμό και των υπόλοιπων τμημάτων της 

η εταιρεία θα καταφέρει να αποκτήσει κυρίαρχη θέση στον κλάδο των νοσοκομειακών 

επίπλων και να κατακτήσει ακόμη μεγαλύτερο μερίδιο της αγοράς. 

 

1.2 Δομή της εργασίας 
 

Σε αυτή την παράγραφο παρατίθεται μία συνοπτική περιγραφή του περιεχομένου κάθε 

κεφαλαίου της παρούσας διπλωματικής εργασίας. 

Στο παρόν κεφάλαιο, 1ο Κεφάλαιο, γίνεται μία συνοπτική περιγραφή του προς μελέτη 

αντικειμένου, με σκοπό να εισάγουμε τον αναγνώστη στο θέμα το οποίο θα μελετήσουμε αλλά 

και να του παρέχουμε βασικές πληροφορίες για τη δομή της εργασίας. 

Στο 2ο Κεφάλαιο γίνεται εισαγωγή στην έννοια της αυτοματοποίησης και των αυτοματισμών 

έννοιες που αποτελούν βασικό πυλώνα στη μελέτη μας. Συγκεκριμένα, γίνεται αναφορά στην 

βιομηχανική αυτοματοποίηση και τα εργαλεία της, στα διαφορετικά επίπεδα της αλλά και στα 

πλεονεκτήματα και τους περιορισμούς που επιφέρει η εφαρμογή της. 

Το 3ο Κεφάλαιο αφορά την αναλυτική περιγραφή της ισχύουσας κατάστασης καθώς και την 

παρουσίαση του προτεινόμενου σεναρίου. Αρχικά, παρουσιάζονται αναλυτικά ο σκοπός και 

οι στόχοι της μελέτης μας και γίνεται εκτενής περιγραφή της εταιρείας. Η περιγραφή αυτή 

ξεκινά από μία εισαγωγή στον κλάδο των ιατροτεχνολογικών προϊόντων για την καλύτερη 

κατανόηση του χώρου στον οποίο δραστηριοποιείται η προς μελέτη εταιρεία. Κατόπιν, γίνεται 

παρουσίαση της εταιρείας, περιγραφή της υφιστάμενης κατάστασης και των προβλημάτων 

που αυτή αντιμετωπίζει καθώς και εκτενής περιγραφή του ισχύοντος τρόπου παραγωγής, με 

έμφαση στο τμήμα παραγωγής μετάλλου στο οποίο και εστιάζουμε. Σε αυτό το σημείο της 

μελέτης παρατίθενται και στοιχεία όπως οι χρόνοι παραγωγής των τμημάτων κάθε κατηγορίας 

προϊόντων και οι πωλήσεις της εταιρείας το χρονολογικό έτος 2020, στοιχεία πολύ σημαντικά 

τόσο για την προσομοίωση του προτεινόμενου μοντέλου όσο και για τον σχολιασμό των 

αποτελεσμάτων της μελέτης. 
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Στη συνέχεια γίνεται αναλυτική παρουσίαση των αλλαγών τις οποίες προτείνουμε που 

αφορούν την αγορά και την εισαγωγή κάποιων αυτοματοποιημένων μηχανημάτων στο τμήμα 

επεξεργασίας μετάλλου. Εν συνεχεία, παρουσιάζονται οι προϋποθέσεις για την εφαρμογή του, 

η επίδραση των αλλαγών αυτών στην εταιρεία αλλά και τα αναμενόμενα αποτελέσματα που 

αυτό θα επιφέρει. 

Στο τέλος του 3ου Κεφαλαίου παρουσιάζονται οι προκλήσεις και οι δυσλειτουργίες του εν 

λόγω αυτοματοποιημένου συστήματος οι οποίες αφορούν τόσο οικονομικά ζητήματα όσο και 

εργασιακά και παρουσιάζονται πιθανές λύσεις που μπορούν να κάνουν το μοντέλο μας 

λειτουργικό εξαλείφοντας αυτά τα προβλήματα. 

Στο 4ο Κεφάλαιο γίνεται αναφορά στο εργαλείο το οποίο χρησιμοποιήσαμε για την 

αξιολόγηση των προτεινόμενων αλλαγών το οποίο είναι το λογισμικό Flexsim και 

περιγράφεται η διαδικασία με την οποία δημιουργήσαμε το μοντέλο μας στον συγκεκριμένο 

προσομοιωτή. Αναλυτικότερα, γίνεται αναφορά σε όλα τα δεδομένα τα οποία εισαγάγαμε στο 

λογισμικό και βήμα προς βήμα ο τρόπος με τον οποίο αυτά εισήχθησαν. Επιπλέον 

παρουσιάζονται εκτενώς και οι απλοποιήσεις οι οποίες έγιναν κατά τη δημιουργία της 

προσομοίωσης για τη διευκόλυνση της διεξαγωγής αυτής της μελέτης με το συγκεκριμένο 

εργαλείο.  

Στο 5ο Κεφάλαιο γίνεται παρουσίαση και σχολιασμός των αποτελεσμάτων μετά τη δοκιμή 

του προτεινόμενου τρόπου παραγωγής στο λογισμικό Flexsim. Επίσης, γίνεται αναφορά στις 

προοπτικές αυτού του σεναρίου και προτείνονται πιθανές βελτιώσεις/αλλαγές οι οποίες θα 

μπορούσαν να ληφθούν υπόψιν σε περίπτωση εφαρμογής αυτής της πρότασης. 

Το 6ο Κεφάλαιο αποτελεί τον επίλογο της εργασίας μας. Συγκεκριμένα σε αυτό το κεφάλαιο 

γίνεται αναφορά στα συμπεράσματα τα οποία καταλήξαμε μέσα από την μελέτη μας κάνοντας 

συγχρόνως και μία μικρή ανασκόπηση των σημαντικότερων σημείων της παρούσας εργασίας. 

Το 7ο Κεφάλαιο αποτελεί την βιβλιογραφική ανασκόπηση στην οποία βασίστηκε η μελέτη 

μας.  

Τέλος, το Παράρτημα περιλαμβάνει τα φασεολόγια για την παραγωγή των μεταλλικών 

τμημάτων για κάθε κατηγορία προϊόντων. Τα φασεολόγια αυτά είναι ενδεικτικά του είδους 

των κατεργασιών και της σειράς με την οποία λαμβάνουν χώρα για την παραγωγή ενός 

μεταλλικού τμήματος. 
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Κεφάλαιο 2 Η έννοια της αυτοματοποίησης 
 

2.1 Ιστορική αναδρομή –Από την χειρωνακτική εργασία στην αυτοματοποίηση 
 

Η βιομηχανία δεν είχε πάντα την μορφή που έχει σήμερα. Ήδη από τον 10ο και 11ο αιώνα 

αναπτύσσονται στην Ευρώπη οι πρώτες προβιομηχανικές δομές. Οι πρώτες βιοτεχνίες σε 

τίποτα δεν θυμίζουν τα σημερινά εργοστάσια. Λίγους αιώνες αργότερα η βιοτεχνία θα 

μετασχηματιστεί σε αυτό που ονομάζουμε μανιφακτούρα.  

Η ρίζα της μανιφακτούρας προέρχεται από την λατινική ρίζα “manus” που σημαίνει χέρι. Επί 

της ουσίας πρόκειται για ένα μεσαίο μέγεθος βιοτεχνίας με μεγαλύτερη χρήση μηχανών. Αλλά 

ακόμα και αυτής της κλίμακας η βιοτεχνία διαφέρει ριζικά και κυρίως δομικά από το 

εργοστάσιο. Ωστόσο ήδη η Ευρώπη αρχίζει να μεταπηδά με αργά αλλά σταθερά βήματα στην 

καπιταλιστική περίοδο. Ο καπιταλισμός θα συντηρεί αλλά και θα συντηρείται από την 

βιομηχανία,  αλλά η πραγματική δύναμη του εργοστασίου δεν έχει γίνει ακόμα εμφανής.  

Η βιομηχανική επανάσταση θα έρθει ως λογικό αποτέλεσμα της εξέλιξης και θα μας οδηγήσει 

στην μια πιο σύγχρονη μορφή του καπιταλιστικού συστήματος όπου η παραγωγική διαδικασία 

θα παίζει κύριο και βασικό ρόλο. Η βιομηχανική επανάσταση θα μετασχηματίσει τόσο 

κοινωνικά όσο και οικονομικά την Μεγάλη Βρετανία μεταξύ του 1750 και 1850 όπου και θα 

λάβει χώρα. Οι μισθωτοί εργάτες θα εμφανιστούν,  ενώ τα εργοστάσια μηχανοποιούνται 

σχεδόν ολοσχερώς.  

Οι γύρω χώρες όπως η Γαλλία,  η Γερμανία αλλά και υπερπόντια οι ΗΠΑ και η Ιαπωνία,  αν 

και θα αργήσουν να μπουν στο άρμα της βιομηχανικής παραγωγής αλλά όταν και αυτές θα 

δημιουργήσουν δομές βιομηχανικού τύπου θα αρχίσουν να τις εξελίσσουν. 

Την εποχή της πρώιμης βιομηχανικής επανάστασης ο ατμός θα αποτελεί την κινητήρια δύναμη 

των εμβόλων που με την σειρά τους θα αποτελέσουν την αρχή για την μαζικότερη παραγωγή 

στον τομέα της κλωστοϋφαντουργίας. Εν ολίγοις το νερό που μέχρι τότε χρησιμοποιούνταν 

για την κίνηση των νερόμυλων τώρα γίνεται η ενέργεια της παραγωγής.  

Στον πρώιμο αλλά και στον κυρίως καπιταλισμό (όπου και διογκώνεται η βιομηχανική 

επανάσταση) θα υπάρχουν μεγάλες καινοτομίες που όπως αναφέραμε παραπάνω θα αλλάξουν 

ριζικά την Μ. Βρετανία. Μία από αυτές είναι η εφεύρεση του Χένρι Μπέσσεμερ (Henry 

Bessemer) για την δημιουργία χάλυβα αλλά και άλλες πολλές τόσο από τον ίδιο όσο και από 

άλλους επίδοξους κατασκευαστές και εφευρέτες της εποχής.  
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Η βιομηχανία όμως συνεχίζει να εξελίσσεται και ο σκοπός είναι πάντα η μεγιστοποίηση 

κέρδους. Για να συμβεί όμως αυτό η αργή χειροκίνητη παραγωγή θα πρέπει να σταματήσει. 

Ειδικότερα,  θα πρέπει να αντικατασταθεί από μια πολύ πιο γρήγορη παραγωγή στην οποία ο 

άνθρωπος θα πρέπει να είναι επικουρικό προσωπικό και όχι κύριο παραγωγικό εργαλείο. 

Επομένως,  η χρήση της μηχανής είναι η λύση. 

Ωστόσο αυτή η διαδικασία της εκμηχάνισης είναι ένας πειραματισμός,  και μάλιστα με συχνές 

αποτυχίες. Το γεγονός όμως αυτό θα αλλάξει κυρίως με την χρήση του ορθολογισμού και της 

μηχανικής αλλά και χάρις σε κάποιους καινοτόμους ανθρώπους που έβλεπαν τις προοπτικές 

της βιομηχανικής παραγωγής και προσπάθησαν να την εξελίξουν.  

Ένας από αυτούς ήταν ο Φρέντερικ Τέιλορ ( Frederick Winslow Taylor ) που ήταν γεννημένος 

στην Πενσυλβάνια των ΗΠΑ το 1856. Ο ίδιος θεώρησε ότι η παραγωγή είναι αργή γιατί οι 

ίδιοι οι εργάτες δεν είναι ικανοί να ελέγχουν την εξέλιξη του προϊόντος και κυρίως δεν ήταν 

σε θέση να κάνουν πολύπλοκες εργασίες που χρειάζονταν αρκετή σκέψη και κατάρτιση. 

Κοινώς θεωρούσε ότι ο απλός εργάτης δεν αρκούσε. Υποστήριζε,  κάτι που σήμερα είναι 

δεδομένο,  πως χρειάζεται η επιστημονική ανάλυση μια εξειδικευμένης ομάδας ειδικών. Στον 

Τέιλορ αποδίδεται η φράση «ο κατάλληλος άνθρωπος στην κατάλληλη θέση». 

Σύμφωνα με τον Τέιλορ η παραγωγή χωρίζεται σε κάθετη και οριζόντια κατανομή. Στην 

οριζόντια ο κάθε εργάτης κάνει μόνο μια μικρή εργασία,  απλά προσθέτει ένα κομμάτι στο 

τελικό προϊόν ενώ στην κάθετη κατανομή,  εργάζεται η ομάδα που διαχωρίζει τις εργασίες και 

τις ελέγχει. Έτσι δημιουργείται ένα «δέντρο»-εργοστάσιο με παρακλάδια που το κάθε ένα είχε 

την δική του αποκλειστική εργασία και είναι ικανό να ελεγχθεί  πολύ πιο εύκολα.  

Ο διαχωρισμός αυτός των κατά τόπους εργασιών είναι ρηξικέλευθος ως επιλογή και άκρως 

επιτυχημένος. Δημιουργεί μικρότερες ομάδες δράσης που κάνοντας μια μικρή εργασία 

συνεισφέρουν στην τελική εικόνα του προϊόντος. 

Ωστόσο αν και η ταχύτητα σίγουρα έχει αυξηθεί,  υπάρχει χώρος και για ακόμα μεγαλύτερη 

επιτάχυνση των εργασιών. Αυτό που δεν μπορούσε να επιτελέσει ο Τέιλορ το κάνει ένας άλλος 

μηχανικός ο Χένρι Φορντ (Henry Ford). 

O Φορντ όπως και ο Τέιλορ είναι και αυτός Αμερικάνος, αλλά γεννημένος στο Μίσιγκαν στα 

1863. Το 1891 γίνεται μηχανικός στο εργοστάσιο του Τόμας Έντισον στο Ντιτρόιτ,  αλλά η 

προσοχή του στρέφεται σε ένα μέχρι τότε σχεδόν απίθανο εγχείρημα,  να δημιουργήσει ένας 

μαζικής παραγωγής αυτοκίνητο ή όπως χαρακτηρίστηκε αργότερα «ένα αυτοκίνητο για το 

λαό». 
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Το 1903 λοιπόν δημιουργείται η αυτοκινητοβιομηχανία του Φορντ. Εκτός από μια ιδέα,  ίσως 

για τότε σχεδόν απραγματοποίητη, για φτηνό αμάξι ο Φορντ φέρει μαζί του και μια καμπή 

στην ανθρώπινη παραγωγική ιστορία. Τα μέχρι τότε μηχανοποιημένα εργοστάσια πρέπει να 

περάσουν στον επόμενο στάδιο. Τον αυτοματισμό.  

Το ερώτημα που καλείται να απαντήσει ο Φόρντ είναι πως στον ίδιο χρόνο η παραγωγή θα 

γίνει μεγαλύτερη. Το πρόβλημα που παρατήρησε ο ίδιος και δεν το είχε λύσει ο Τέιλορ είναι 

οι ίδιοι οι εργάτες. Χάνουν χρόνο να μετακινούνται κουβαλώντας κούτες και εξαρτήματα από 

το ένα μέρος του εργοστασίου στο άλλο. Αυτός ο χρόνος που χάνουν στην ουσία είναι μη 

παραγωγικός, και μάλιστα μπορεί να μεγαλώνει διαρκώς εφόσον συνυπολογιστεί ο πράγοντας 

της κούρασης.  

Παρατηρώντας αυτό το πρόβλημα ο Φορντ αποφασίζει να εγκαταστήσει στο εργοστάσιο μια 

ήδη υπάρχουσα εφεύρεση, τον ιμάντα συναρμολόγησης. Σε αυτή την περίπτωση τα 

εξαρτήματα «ταξιδεύουν» μπροστά στον εργάτη που το μόνο που έχει να κάνει είναι κάποιες 

αυτοματοποιημένες κινήσεις. Αυτές γίνονται συνεχώς κάνοντας τον εργάτη ουσιαστικά έναν 

ανθρώπινο βραχίονα που δεν χρειάζεται να σκέφτεται αλλά να εκτελεί. 

Προφανώς το σχέδιο του Φορντ θα πετύχει και μέσα στην δεκαετία 1910-1920 οι παραγωγές 

θα μεγιστοποιηθούν, και οι πωλήσεις θα φέρουν ακόμα μεγαλύτερα κέρδη κάνοντας την 

αυτοκινητοβιομηχανία ακόμα και σήμερα μια από τις πιο δυνατές εταιρίες στο χώρο.  

Ο Έλτον Μάγιο Αυστραλός κοινωνικός και βιομηχανικός ερευνητής, γνωστός για το δόγμα 

των «ανθρωπίνων σχέσεων» στον εργασιακό χώρο,  θα στηλιτεύσει  το τεϊλορικό και φορντικό 

μοντέλο κυρίως για την μονοτονία που αυτά προσφέρουν στους εργάτες καθιστώντας τους 

ουσιαστικά λιγότερο παραγωγικούς μετά από κάποιες ώρες εργασίας. 

Παρόλα αυτά ακόμα και σήμερα σε (αναπτυσσόμενες και ανεπτυγμένες) χώρες όπου 

λειτουργούν εργοστάσια πολυεθνικών το φορντικό μοντέλο χρησιμοποιείται ακόμα δεόντως, 

με τους ιμάντες συναρμολόγησης να αποτελούν τα κύρια χαρακτηριστικά της παραγωγής. 

Όπως φαίνεται λοιπόν από τα παραπάνω οι αυτοματοποιημένες κινήσεις αυξάνουν την 

παραγωγική διαδικασία στο έπακρο και εξελίσσουν ακόμη περισσότερο τη βιομηχανική 

παραγωγή.  

Αρκετά χρόνια αργότερα περίπου το 1946  ο όρος της αυτοματοποίησης θα χρησιμοποιηθεί 

στην βιομηχανία και πάλι από έναν μηχανικό της εταιρείας Ford τον Ντ. Χάρντερ (D. S. 

Harder). Η εξήγηση που θα δώσει ο Χάρντερ είναι ότι η αυτοματοποίηση πρόκειται για έναν 

αυτόματο χειρισμό των παραγόμενων τεμαχίων συναρτήσει προοδευτικών διεργασιών.  
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Λίγα χρόνια αργότερα το βιβλίο “Automation” του Τζον Ντάιμπολντ (J. Diebold), θα δώσει 

εκ νέου μια προοπτική για το τι είναι η αυτοματοποίηση. Μόνο που σε αυτή την περίπτωση ο 

Ντάιμπολντ θα αναφερθεί σε δύο διαφορετικές εκδοχές. Υπό αυτό το πρίσμα ως 

αυτοματοποίηση να εννοούνται οι διαδικασίες που πραγματοποιούνται αυτόματα αλλά και 

σαν δεύτερη εκδοχή μπορεί να είναι οι διεργασίες προκειμένου να γίνει κάτι αυτόματο.   

Για τον Ντάιμπολντ η αυτοματοποίηση είναι το επόμενο λογικό στάδιο για τον  

εκσυγχρονισμό και εκμηχανισμό του εργοστασίου όπου προφανώς είναι αναγκαίος ο 

αυτόματος έλεγχος και ο σαφής προγραμματισμός. Επίσης, ο Ντάιμπλολντ καταπιάστηκε με 

την αυτόματη επεξεργασία των πληροφοριών με την χρήση ηλεκτρονικών υπολογιστών. Αυτό 

έγινε στα πλαίσια της πίστης του στον απομακρυσμένο έλεγχο των μηχανημάτων από ένα 

γραφείο. Σε αυτή την περίπτωση ο χειριστής το μόνο που έχει να κάνει είναι να ελέγχει τα 

μηχανήματα και να δίνει εντολές ώστε να πραγματοποιούνται αυτοματοποιημένες διεργασίες 

οι οποίες όμως δεν απαιτούν φυσική παρουσία αλλά χρήση ενός υπολογιστή. 

 

2.2 Η έννοια του αυτοματισμού  
 

Η αυτοματοποίηση (automation) προέρχεται από την ρίζα «αυτόματο», δηλαδή μια διαδικασία 

που συμβαίνει μόνη της,  χωρίς κάποια εξωτερική παρέμβαση που την οδηγεί ή την διορθώνει.  

Η αυτοματοποίηση ωστόσο έχει διττή σημασία. Η πρώτη από αυτές σχετίζεται με μια καλώς 

ορισμένη διαδικασία που έχει διακριτά βήματα και προφανώς σκοπός είναι η επίτευξη ενός 

αποτελέσματος που επιθυμούμε όσο πιο άρτια γίνεται.  

Η δεύτερη εκδοχή της σημασίας είναι μεταγενέστερη και ορίζει την αυτοματοποίηση ως την 

δημιουργία των τεχνολογικών εφαρμογών που σκοπό έχουν την παρακολούθηση και τον 

έλεγχο της παραγωγικής διαδικασίας,  αλλά και της παράδοσης των διαφόρων αγαθών είτε 

πρόκειται για απτά προϊόντα είτε για υπηρεσίες προς έναν πελάτη.  

Πιο συγκεκριμένα με τον όρο της αυτοματοποίησης εννοούμε τα τεχνολογικά επιτεύγματα τα 

οποία σχετίζονται και βοηθούν την εκτέλεση μιας διαδικασίας,  μέσα από προγραμματισμένες 

εντολές σε σχέση με ένα σύστημα αυτομάτου ελέγχου προκειμένου να μπορεί να εφαρμοστεί 

άρτια η σωστή εκτέλεση των προαναφερθέντων εντολών.  

Πολλές φορές υπάρχει σύγχυση ανάμεσα στον όρο της αυτοματοποίησης (automation) και τον 

όρο της εκμηχάνισης (mechanization) με αποτέλεσμα να ταυτίζονται αλλά επ΄ουδενί τρόπο 
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δεν είναι ορθό οι δύο όροι αυτοί να θεωρούνται ίδιοι. Υπάρχουν σαφείς διαφορές μεταξύ τους 

που ξεχωρίζουν τον κάθε όρο και δίνουν διαφορετική σημασία.   

Εκτός αυτού ο όρος της αυτοματοποίησης θα μπορούσε να χαρακτηριστεί ευρύτερος από 

εκείνον της εκμηχάνισης. H εκμηχάνιση ουσιαστικά αποτελεί την αντικατάσταση του 

ανθρώπινου παράγοντα στην εργασία από μια ή περισσότερες μηχανές, που εκτελούν τις 

εργασίες με μεγαλύτερη ακρίβεια, αλλά και αποδοτικότητα σε αντιδιαστολή με τον άνθρωπο 

που κουράζεται ευκολότερα, έχει περιορισμένες αντοχές και μπορεί να κάνει κατασκευαστικά 

λάθη. 

Από την άλλη μεριά, η αυτοματοποίηση έχει μια διαφορετική έννοια που σχετίζεται με την 

αυτοματοποιημένη λειτουργία των μηχανών, την αλληλεξάρτηση και τη συνεργασία μεταξύ 

των μηχανημάτων.  

 

2.3 Η αυτοματοποίηση στην σύγχρονη βιομηχανική παραγωγή  
 

Η βιομηχανία πάντα είχε ως σκοπό το κέρδος,  αλλά για να επιτευχθεί αυτό θα πρέπει τα 

παραγόμενα προϊόντα να είναι ικανοποιητικά. Ειδικά σήμερα με τον τόσο μεγάλο 

ανταγωνισμό η αρτιότητα και,  γιατί όχι η τελειότητα στην μορφή,  στην αντοχή αλλά και στην 

εμφάνιση είναι κύρια ζητήματα.  

Δυστυχώς το ανθρώπινο στοιχείο επηρεάζει την παραγωγική διαδικασία και εκτός από την 

κωλυσιεργία το τελικό προϊόν χάνει και σε ευκρίνεια και λεπτομέρεια. Έτσι σήμερα μια από 

τις πιο βασικές και καίριες προθέσεις είναι η αλλαγή και η μετάβαση στην αυτοματοποίηση 

ως κύριο μέσω στην παραγωγική διαδικασία. 

Αυτή την μεταστροφή την συναντούμε κυρίως στον βιομηχανικό τομέα των ανεπτυγμένων 

χωρών και αποτελεί μια επένδυση με σχεδόν σίγουρα αποτελέσματα. Οι μηχανολογικοί 

αυτοματισμοί ως απόρροια της ίδιας της αυτοματοποίησης έχουν ως αποτέλεσμα την εξέλιξη 

της παραγωγής αλλά και την αύξηση του ανταγωνισμού μεταξύ των βιομηχανιών κάτι που 

συμφέρει και τον πελάτη διότι εν τέλει ο ανταγωνισμός αυτός επηρεάζει τόσο την τιμή όσο 

και την τελική μορφή του προϊόντος. Θα γίνει εκτενής αναφορά στον ανταγωνισμό παρακάτω. 

Με τον όρο βιομηχανική αυτοματοποίηση  νοείται μια σειρά από τεχνολογίες οι οποίες 

δύνανται να χρησιμοποιήσουν ένα σύνολο συστημάτων αυτομάτου ελέγχου,  και 

μηχανήματα/συσκευές που είναι προγραμματισμένες με τέτοιο τρόπο ώστε να πράττουν μια 
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σειρά από διεργασίες. Η εκτέλεση των διεργασιών αυτών γίνεται με αυτοματοποιημένο 

χειρισμό του μηχανολογικού εξοπλισμού.  

Όπως προαναφέραμε,  βασικό ζήτημα στη σύγχρονη βιομηχανία αποτελεί ο ανταγωνισμός. 

Σήμερα υπάρχουν εκατομμύρια επιχειρήσεις που δραστηριοποιούνται σε εκατοντάδες 

χιλιάδες διαφορετικούς τομείς. Ωστόσο είναι σχεδόν αναπόφευκτο πολλές επιχειρήσεις να 

δραστηριοποιούνται στα ίδια παραγωγικά πλαίσια και κυρίως να στοχεύουν στο ίδιο κοινό. 

Άρα είναι ντετερμινιστικό πως θα «συγκρουστούν».  

Το πρόβλημα ξεκινάει όταν ο πελάτης θα πρέπει να επιλέξει ανάμεσα σε δύο ή και ακόμα 

περισσότερες επιλογές επιχειρήσεων με ίδια ή φαινομενικά ίδια προϊόντα. Οι επιχειρήσεις θα 

πρέπει να είναι θελκτικές κάτι που δεν είναι εύκολο να συμβεί. Η μείωση τιμής είναι προφανώς 

ένας από τους τρόπους τους οποίους θα χρησιμοποιήσει ο επιχειρηματίας για να προσελκύσει 

πελάτες αλλά,  δεν είναι ο μοναδικός. Η ποιοτική κατασκευή,  η ωραία εμφάνιση,  η ταχύτητα 

που μπορεί να προμηθεύει την αγορά είναι επίσης τρόποι για να υπερκεράσει τον 

ανταγωνισμό. Ο πελάτης πάντα επιθυμεί την καλύτερη ποιότητα με την μικρότερη δυνατή 

τιμή,  από την άλλη πλευρά, ο επιχειρηματίας επιθυμεί την μείωση του κόστους με ταυτόχρονη 

μεγιστοποίηση  του κέρδους.  

Προφανώς η μία εκδοχή του πελάτη έρχεται σε αντίθεση με εκείνη του επιχειρηματία,  

τουλάχιστον βλέποντας το απλοϊκά και επιφανειακά. Αλλά στην πραγματικότητα τα εμπορικά 

ζητήματα είναι σαφώς πιο περίπλοκα,  αφού ο επιχειρηματίας όπως αναφέραμε και πιο πάνω 

θα πρέπει να πείσει τον πελάτη αλλά ταυτόχρονα να «νικήσει» και τους ανταγωνιστές και όλα 

αυτά με το μικρότερο δυνατό κόστος.  

Εδώ έρχεται να βοηθήσει η αυτοματοποίηση. Μέσω αυτής, αν και για να αγοραστούν οι 

απαραίτητες μηχανές χρειάζεται ένα σημαντικό κεφάλαιο, μπορεί να επιτευχθεί η ταχύτητα 

αλλά και η μείωση του παραγωγικού κόστους τόσο μέσω της ευκρινούς παραγωγής όσο και 

με την μείωση του χειρωνακτικού προσωπικού. Σαφώς θα υπάρξει αύξηση της 

παραγωγικότητας και βελτιστοποίηση της ποιότητας ίσως ακόμα και παραμετροποίηση  

ανάλογα πάντα με τις ανάγκες και το προϊόν.  

Όπως προαναφέρθηκε,  για το αρχικό στάδιο της δημιουργίας ενός αυτοματοποιημένου 

μοντέλου παραγωγής είναι αναγκαίο ένα σημαντικό κεφάλαιο,  το οποίο βέβαια σχετίζεται με 

τις ανάγκες αλλά και με τα «θέλω» της επιχείρησης. Η απόσβεση αυτού του κεφαλαίου όχι 

μόνο είναι σχετικά σύντομη (και εδώ υπάρχουν πολλοί συντελεστές που σχετίζονται) αλλά 

επίσης σύντομα μπορεί να αποφέρει καθαρό κέρδος. Επομένως,  η αυτοματοποίηση μίας 

βιομηχανίας αποτελεί επένδυση με σημαντικό κόστος αλλά επίσης αποφέρει κέρδος σε βάθος 
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χρόνου. Δεδομένου ότι ένας επιχειρηματίας δεν κάνει μια επένδυση με περιορισμένο χρόνο 

αλλά σκοπό έχει την μεγαλύτερη δυνατή διάρκεια τότε σαφώς και το αυτοματοποιημένο 

σύστημα αξίζει της  προσοχής,  πόσο μάλλον που όπως θα δούμε παρακάτω υπάρχουν 

διαφορετικές κατηγορίες και επίπεδα να επιλέξει ανάλογα τις ανάγκες του.   

 

2.3.1 Κατηγοριοποίηση αυτοματισμών  
 

Η βιομηχανική  αυτοματοποίηση χωρίζεται σε τρεις διαφορετικές κατηγορίες ανάλογα τον 

τρόπο εφαρμογής της. Αυτές είναι οι ακόλουθες:  

• Σταθερή (Fixed/Hard automation) : Σε αυτή την κατηγορία περιλαμβάνεται ο 

χειρισμός ειδικού εξοπλισμού για την αυτοματοποίηση μια σειράς επαναλαμβανόμενων 

εργασιών, κατεργασιών ή ενεργειών συναρμολόγησης. Οι αυτοματοποιημένες αυτές εργασίες 

καθορίζονται από τις ρυθμίσεις που έχουν ήδη γίνει στον εκάστοτε εξοπλισμό. Γενικώς, σε 

αυτό τον τύπο αυτοματοποίησης οι λειτουργίες που λαμβάνουν χώρα δεν είναι περίπλοκες 

αλλά, είναι κυρίως μια ομάδα βασικών λειτουργιών. Τα πλεονεκτήματα αυτού του 

συστήματος αυτοματοποίησης είναι η αύξηση της παραγωγικότητας, η μείωση του κόστους και 

η βελτίωση του τρόπου διαχείρισης των υλικών. Χαρακτηριστικό αυτού του συστήματος 

αποτελούν οι επαναληπτικές εργασίες με τη χρήση των ίδιων μέσων. Βασικός περιορισμός 

βέβαια στη χρήση της αποτελεί το γεγονός ότι για να γινεί πράξη ένα διαφορετικό σχέδιο ή 

διαφορετικό τύπος εργασιών  πρέπει να γίνει αλλαγή των προγραμματισμένων εντολών στο 

λογισμικό αλλά και στα εξαρτήματα των μηχανημάτων. Η κατηγορία αυτή συστήνεται για την 

παραγωγή ίδιου τύπου προϊόντων σε μεγάλες ποσότητες.  

 

• Προγραμματίσιμη (Programmable automation): Η προγραμματίσιμη αυτοματοποίηση 

είναι η μέθοδος αυτοματοποίησης η οποία επιδέχεται αλλαγές στον προγραμματισμό ώστε να 

ανταποκρίνεται το σύστημα στην εφαρμογή νέων διαδικασιών παραγωγής. Επομένως, σε αυτό 

το σύστημα αυτοματοποίησης ο άνθρωπος είναι αυτός που ορίζει τις ρυθμίσεις ώστε να 

παραχθεί το επιθυμητό αποτέλεσμα. Σε αντίθεση με την σταθερή αυτοματοποίηση η οποία 

είναι σχεδιασμένη για μία σειρά εργασιών, η προγραμματίσιμη επιτρέπει τον 

επαναπρογραμματισμό των εργασιών αφού ολοκληρωθεί μια παρτίδα όμοιων προϊόντων. Το 

βασικό πλεονέκτημα αυτού του συστήματος, συγκριτικά με την πρώτη κατηγορία, είναι η 

μεγαλύτερη ευελιξία στο να προσαρμόζεται στις αλλαγές, δηλαδή η δυνατότητα 

παραμετροποίησης. Αυτός ο τύπος αυτοματοποίησης είναι ο πιο κατάλληλος για μία 
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βιομηχανία η οποία παράγει προϊόντα κατά παρτίδες (batch production). Η κάθε παρτίδα 

προϊόντων μπορεί να διαθέτει δεκάδες έως και εκατοντάδες όμοια προϊόντα. Για κάθε νέα 

παρτίδα, ο εξοπλισμός πρέπει να επαναπρογραμματιστεί σύμφωνα με τις νέες απαιτήσεις. Ο 

χρόνος αυτός μεταξύ κάθε επαναπρογραμματισμού και αλλαγής στον εξοπλισμό αποτελεί 

νεκρό σημείο στην παραγωγική διαδικασία γι’αυτό και σχετικά με τις άλλες δύο κατηγορίες 

αυτοματοποίησης (Σταθερή και Ευέλικτη) η προγραμματίσιμη αποδίδει τις μικρότερες 

ποσότητες προϊόντων αλλά όπως αναφέραμε υπάρχει η δυνατότητα της ποικιλίας στην 

παραγωγή προϊόντων άρα και κάλυψη μεγαλύτερων αναγκών του πελάτη.  

 

• Ευέλικτη (Flexible automation): Η ευέλικτη αυτοματοποίηση είναι μία επέκταση της 

προγραμματίσιμης αυτοματοποίησης η οποία, σε αντίθεση με κείνη, έχει τη δυνατότητα να 

παράγει ένα φάσμα προϊόντων με σχεδόν μηδενικό χρόνο για επαναπρογραμματισμό και 

αλλαγή εργαλείων. Συνεπώς,  πλεονέκτημα αυτού του τύπου αυτοματοποίησης αποτελεί ο 

αυξημένος ρυθμός παραγωγής. Συγχρόνως όμως, για να επιτευχθεί αυτός ο εκμηδενισμός του 

χρόνου επαναπρογραμματισμού,  η ποικιλία των προϊόντων που παράγονται με αυτό τον τύπο 

αυτοματοποίησης είναι πιο περιορισμένη συγκριτικά με την προγραμματίσιμη κατηγορία. 

Ειδικότερα, σε αυτή την κατηγορία ο προγραμματισμός γίνεται σε κεντρικό υπολογιστή χωρίς 

τη χρήση του εξοπλισμού παραγωγής επομένως κάθε επαναπρογραμματισμός δεν απαιτεί την 

διακοπή λειτουργίας της παραγωγής. Σύμφωνα με αυτά τα δεδομένα,  δεν χρειάζεται τα προς 

επεξεργασία προϊόντα να είναι οργανωμένα σε παρτίδες όμοιων προϊόντων,  αφού οι αλλαγές 

στον προγραμματισμό των εργασιών γίνονται αυτόματα. 

Στο παρακάτω σχήμα παρουσιάζονται και οι τρείς κατηγορίες αυτοματοποίησης συναρτήσει 

της ποικιλίας και της ποσότητας παραγόμενων αγαθών: 
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Εικόνα 1 : Οι κατηγορίες αυτοματοποίησης συναρτήσει της ποικιλίας και της ποσότητας 

παραγόμενων αγαθών (Groover,  2007,  σ. 12) 

 

Όπως φαίνεται και στην Εικόνα 1, η προγραμματίσιμη αυτοματοποίηση ευνοεί την παραγωγή 

και επεξεργασία μεγαλύτερης ποικιλίας αγαθών αλλά σε μικρότερες ποσότητες συγκριτικά με 

τις άλλες δύο κατηγορίες. Επίσης, είναι εμφανές ότι για πολύ μικρές ποσότητες παραγωγής 

και μεγάλη ποικιλία αγαθών αποδοτική είναι και η χειρωνακτική παραγωγή.  

Η ευέλικτη αυτοματοποίηση ευνοεί την παραγωγή προϊόντων σε πιο περιορισμένη ποικιλία 

αλλά μεγαλύτερη ποσότητα από την προγραμματίσιμη και τέλος,  η κατηγορία της σταθερής 

αυτοματοποίησης υποστηρίζει παραγωγή αγαθών σε μεγάλες ποσότητες συγκριτικά με τις 

άλλες δύο κατηγορίες αλλά με πολύ περιορισμένη ποικιλία.  

Έτσι έγκειται στην ίδια την επιχείρηση να επιλέξει τι ακριβώς η ίδια χρειάζεται ή σε τι 

στοχεύει μελλοντικά. Αν για παράδειγμα ο σκοπός είναι η μαζική παραγωγή με μικρό κόστος 

χωρίς την παραμικρή παραμετροποίηση τότε η σταθερή είναι η καλύτερη επιλογή,  ενώ αν 

χρειάζεται συνεχώς να αλλάζει μορφή το προϊόν τότε η ευέλικτη ή η προγραμματίσιμη είναι 

οι καλύτερες επιλογές.  

 

2.4  Εργαλεία της βιομηχανικής αυτοματοποίησης  
 

Για να μπορέσει όμως να γίνει πράξη το αυτοματοποιημένο σύστημα είναι προαπαιτούμενα 

κάποια βασικά εργαλεία. Στην περίπτωση της βιομηχανικής αυτοματοποίησης τα εργαλεία 

αυτά αποτελούνται από ένα ευρύ φάσμα εξοπλισμού για τον έλεγχο των διαδικασιών,  την 
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εύρεση εναλλακτικών λύσεων για την επίλυση βιομηχανικών προβλημάτων καθώς και  την 

εξέλιξη και τον έλεγχο των παραγόμενων αγαθών.  

Τα εργαλεία αυτά, είναι απαραίτητοι πυλώνες μίας αυτοματοποιημένης βιομηχανικής 

διαδικασίας και συμβάλλουν στην αύξηση της αποδοτικότητας και της αποτελεσματικότητας 

της παραγωγής.  

Οι κατηγορίες των εργαλείων που χρησιμοποιούνται στην βιομηχανική αυτοματοποίηση είναι 

οι παρακάτω: 

• Συστήματα SCADA (Supervisory Control and Data Acquisition): Τα SCADA είναι 

συστήματα αυτομάτου ελέγχου και τηλεμετρίας τα οποία αποτελούνται από έναν κύριο 

σταθμό εργασίας και πολλούς επιμέρους υποσταθμούς ελέγχου. Οι σταθμοί αυτοί  ελέγχουν 

τα επιμέρους στοιχεία μίας μονάδας ή μίας ολόκληρης εγκατάστασης και στέλνουν τα 

δεδομένα στον κεντρικό σταθμό για επεξεργασία.  

Στον κεντρικό σταθμό γίνεται η επεξεργασία αυτή,  η ανάλυση των δεδομένων και 

παρουσίαση τους σε έναν αριθμό χειριστών προς αξιολόγηση.  

Το σύστημα SCADA ενδείκνυται για την επιτήρηση εγκαταστάσεων χημικής βιομηχανίας,  

ηλεκτρολογικού εξοπλισμού πλοίων,  εργοστασίων και γενικότερα κτιριακών εγκαταστάσεων 

καθώς και την επιτήρηση δικτύων ύδρευσης,  άρδευσης,  καυσίμων και ηλεκτρικής ενέργειας.     

•  Προγραμματιζόμενοι λογικοί ελεγκτές PLC (Programmable Logic Controller): Το 

σύστημα PLC είναι ένας βιομηχανικός ψηφιακός υπολογιστής ο οποίος δέχεται δεδομένα από 

αισθητήρες ή συσκευές καταχώρησης. Τα δεδομένα αυτά  τα επεξεργάζεται και παράγει 

εξόδους βασισμένες στις παραμέτρους-εισόδους. 

 Με βάση τις εισόδους και τις εξόδους ένας PLC ελέγχει και καταγράφει ποιοτικά δεδομένα 

όπως είναι η παραγωγικότητα μίας μηχανής ή οι συνθήκες υπό τις οποίες δουλεύει. Επίσης ως 

σύστημα είναι ικανό να αρχίζει  και να τερματίζει  αυτόματα διεργασίες,   να ενεργοποιεί 

προειδοποιητικούς συναγερμούς-σειρήνες όταν υπάρξει κάποια δυσλειτουργία και γενικά να 

ελέγχει τις παραγωγικές διαδικασίες για τυχόν αστοχίες ή προβλήματα. Τα συστήματα PLC 

αποτελούν ένα ευέλικτο και αποδοτικό σύστημα ελέγχου που μπορεί να προσαρμοστεί σχεδόν 

σε όλες τις συσκευές ή σε ολόκληρη μονάδα μίας βιομηχανίας. 

• Διασύνδεση ανθρώπου-μηχανής HMI (Human Machine Interface): Το HMI αποτελεί 

τον συνδετικό κρίκο για την επικοινωνία του χειριστή ενός μηχανήματος με τον 

προγραμματιζόμενο λογικό ελεγκτή PLC.  
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Το HMI αποτελείται από ένα πληκτρολόγιο,  το οποίο χρησιμοποιείται για την εισαγωγή των 

δεδομένων στο σύστημα  αλλά και μία οθόνη ελέγχου τύπου  LCD,  η οποία προβάλλει 

μηνύματα στο χρήστη. 

 Η οθόνη του HMI μπορεί να προγραμματιστεί ώστε να προβάλλει στον εκάστοτε χειριστή 

σημαντικά δεδομένα και πληροφορίες χρησιμοποιώντας ηχητικά σήματα, εικόνες και 

χρωματικές ενδείξεις για να αναπαριστά  διαφορετικές συνθήκες και καταστάσεις. 

• Τεχνητό νευρωνικό δίκτυο ANN (Artificial Neural Network):  Το ANN είναι ένα 

υπολογιστικό σύστημα σχεδιασμένο να προσομοιώνει τον τρόπο με τον οποίο ο ανθρώπινος 

εγκέφαλος αναλύει και επεξεργάζεται πληροφορίες. Το τεχνητό νευρωνικό δίκτυο,  το οποίο 

αποτελεί τη βάση για την ανάπτυξη της τεχνητής νοημοσύνης (artificial intelligence),  επιλύει 

προβλήματα τα οποία θεωρούνται δύσκολα έως και άλυτα για τον ίδιο τον ανθρώπινο 

εγκέφαλο.  

Τα ANN αποτελούνται από έναν σύνολο τεχνητών νευρώνων που συνδέονται μεταξύ τους και 

ανταλλάσσουν πληροφορίες ο ένας με τον άλλο. Όσο περισσότερα δεδομένα εισέρχονται σε 

ένα τέτοιο δίκτυο προς επεξεργασία τόσο καλύτερα αποτελέσματα επιστρέφει. Τα δίκτυα 

ANN χρησιμοποιούνται στη βιομηχανία για την πρόγνωση πολύπλοκων μεταβλητών που 

συνδέονται ακόμη και με μη-γραμμικές σχέσεις.  

• Κατανεμημένο σύστημα ελέγχου DCS (Distributed Control System): Το DCS είναι ένα 

αυτοματοποιημένο σύστημα βιομηχανικού ελέγχου μίας διεργασίας ή μίας ολόκληρης 

μονάδας. Σε αυτό  υπάρχουν αυτόνομοι τοπικοί ελεγκτές που είναι κατανεμημένοι στο 

σύστημα χωρίς όμως να υπάρχει κεντρικός σταθμός ελέγχου.  

Τα DCS συστήματα αυξάνουν την αξιοπιστία και μειώνουν το κόστος εγκατάστασης μέσω 

της τοποθέτησης τοπικών συστημάτων ελέγχου κοντά στην εκάστοτε μονάδα τα οποία 

ελέγχονται εξ’ αποστάσεως. Η λειτουργικότητα των συστημάτων SCADA και DCS θεωρείται 

πλέον παρόμοια αλλά,  τα συστήματα DCS χρησιμοποιούνται περισσότερο σε μεγάλου εύρους 

εγκαταστάσεις όπου απαιτείται μεγάλη αξιοπιστία. 

• Ρομποτική (Robotics): Η ρομποτική είναι ένας κλάδος της Επιστήμης και της 

Μηχανολογίας ο οποίος ασχολείται με το σχεδιασμό,  την κατασκευή και τη χρήση των ρομπότ 

(προϊόντα της ρομποτικής επιστήμης).  

Ειδικότερα,  με τον όρο ρομπότ νοείται μία προγραμματισμένη μηχανή η οποία μπορεί να 

αντικαταστήσει τον άνθρωπο και να αντιγράψει ανθρώπινες κινήσεις. Τα ρομπότ είναι ευρέως 
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διαδεδομένα στον τομέα της βιομηχανίας γιατί παρέχουν ακρίβεια,  ταχύτητα,  ασφάλεια,  

μεγάλη αντοχή και ευελιξία.  

Τα βιομηχανικά ρομπότ χρησιμοποιούνται για την εκτέλεση εργασιών όπως είναι η 

συναρμολόγηση,  οι συγκολλήσεις,  η βαφή,  η συσκευασία,  η παλετοποίηση και οι 

μεταφορές. 

 Εκτός από τη βιομηχανία,  τα ρομπότ σήμερα είναι διαδεδομένα και σε άλλους κλάδους όπως 

είναι η ιατρική,  η εκπαίδευση,  η έρευνα αλλά και σε οικιακό επίπεδο. Φυσικά το περιθώριο 

της αναβάθμισης και της εξέλιξης είναι τεράστιο,  αφού μόνο λίγες από τις σχεδόν άπειρες 

δυνατότητες των ρομπότ έχουν ανακαλυφθεί και ακόμα λιγότερες μπορούν απτά να 

χρησιμοποιηθούν σήμερα.  

 

2.5 Εφαρμογές της αυτοματοποίησης στη βιομηχανία 
 

Παρακάτω αναλύονται καθοριστικές εφαρμογές της αυτοματοποίησης στον τομέα της 

βιομηχανίας:   

• Μηχανήματα αριθμητικού ελέγχου NC (Numerically controlled machines): Ο 

αριθμητικός έλεγχος είναι μέθοδος η οποία ανήκει στην κατηγορία της προγραμματίσιμης 

αυτοματοποίησης (programmable automation) που αναφέραμε παραπάνω. 

 Κατά τον αριθμητικό έλεγχο κάθε διεργασία που εκτελείται ελέγχεται από ένα πρόγραμμα 

κωδικοποιημένο με αλφαριθμητικά σύμβολα. Τα μηχανήματα αριθμητικού ελέγχου 

αντίστοιχα,  είναι μηχανήματα των οποίων η λειτουργία ελέγχεται από ένα πρόγραμμα. 

 Στη σύγχρονη βιομηχανία χρησιμοποιούνται κυρίως CNC μηχανήματα (Computer Numerical 

Control machines) τα οποία αποτελούν την εξέλιξη των NC μηχανημάτων αφού η λειτουργία 

τους ελέγχεται από εντολές που προέρχονται από έναν κεντρικό υπολογιστή.  

Η χρήση των CNC μηχανών στη βιομηχανία έχει ως αποτέλεσμα την αύξηση του ρυθμού 

παραγωγής και συνεπώς την αύξηση του κέρδους,  την μείωση των σφαλμάτων κατά την 

παραγωγή και την αύξηση της ακρίβειας. 

• Υπολογιστικά βοηθούμενη παραγωγή/σχεδιασμός CAM/CAD (Computer-Aided 

Manufacturing /Design): Τα λογισμικά CAM/CAD σχετίζονται με τη χρήση του ηλεκτρονικού 

υπολογιστή για τον σχεδιασμό και την παραγωγή προϊόντων. Συγκεκριμένα,  το λογισμικό 

CAM χρησιμοποιεί τα μοντέλα τα οποία σχεδιάζονται στο λογισμικό CAD προκειμένου να 

καθοδηγήσει ένα μηχάνημα να παράγει το τελικό προϊόν. Ένα τυπικό παράδειγμα εφαρμογής 
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των λογισμικών αυτών στη βιομηχανία είναι ο προγραμματισμός και η καθοδήγηση των 

κατεργασιών που πραγματοποιούνται σε CNC μηχανήματα.  

• Βιομηχανικά ρομπότ (industrial robots): Τα βιομηχανικά ρομπότ είναι 

επαναπρογραμματιζόμενοι,  αυτομάτου ελέγχου βραχίονες οι οποίοι εκτελούν κινήσεις σε 

τρείς έως και εφτά άξονες. Τα ρομπότ χρησιμοποιούνται στη βιομηχανία για την εκτέλεση 

επαναλαμβανόμενων εργασιών μεγάλης ακρίβειας παράγοντας προϊόντα υψηλής ποιότητας. 

Βασικές εφαρμογές των ρομπότ ευρέως διαδεδομένες στη βιομηχανία είναι τα ρομπότ 

συγκόλλησης,  βαφής,  διαλογής,  συσκευασίας,  συναρμολόγησης και ποιοτικού ελέγχου.     

• Αυτοματοποιημένη γραμμή παραγωγής (Automated production line): Η 

αυτοματοποιημένη γραμμή παραγωγής αποτελείται από ένα σύνολο σταθμών εργασίας οι 

οποίοι συνδέονται με ένα σύστημα αυτόματης μεταφοράς. 

 Το υπό επεξεργασία προϊόν μεταφέρεται σταδιακά από τον ένα σταθμό στον άλλο μέσω του 

συστήματος μεταφοράς. Η αυτοματοποιημένη γραμμή παραγωγής αποτελεί μέθοδο η οποία 

ανήκει στην κατηγορία της σταθερής αυτοματοποίησης (fixed automation),  είναι επομένως 

σχεδιασμένη για την παραγωγή μεγάλων ποσοτήτων όμοιων προϊόντων. Γι΄ αυτόν το λόγο,  η 

εφαρμογή της σε μία βιομηχανία προϋποθέτει τον αυστηρό καθορισμό της αλληλουχίας των 

εργασιών της παραγωγικής διαδικασίας. Η λειτουργία των σύγχρονων αυτοματοποιημένων 

γραμμών παραγωγής ελέγχεται από PLC ελεγκτές. 

• Αυτοματοποιημένη γραμμή συναρμολόγησης (Automated assembly line): Η 

αυτοματοποιημένη γραμμή συναρμολόγησης,  όπως και η αυτοματοποιημένη γραμμή 

παραγωγής,  αποτελείται από σταθμούς εργασίας οι οποίοι συνδέονται με ένα σύστημα 

μεταφοράς. Το ημιτελές προϊόν μεταφέρεται από σταθμό σε σταθμό. Σε κάθε έναν από αυτούς 

τους σταθμούς συναρμολογούνται εξαρτήματα έως ότου σχηματιστεί  το τελικό προϊόν. Η 

εφαρμογή της αυτοματοποιημένης γραμμής συναρμολόγησης προσφέρει μαζική παραγωγή σε 

υψηλές ταχύτητες με σταθερά υψηλή απόδοση και χαμηλό κόστος. Χρησιμοποιείται κυρίως 

σε αυτοκινητοβιομηχανίες,  βιομηχανίες κατασκευής μηχανημάτων και ηλεκτρικών ειδών.  
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2.6 Πλεονεκτήματα και περιορισμοί της βιομηχανικής αυτοματοποίησης 
 

Η κατάλληλη εφαρμογή της αυτοματοποίησης σε μία βιομηχανία μπορεί να αποφέρει πολλά 

πλεονεκτήματα. Τα βασικότερα από αυτά είναι τα ακόλουθα: 

• Μείωση του κόστους παραγωγής: Με την αυτοματοποίηση περιορίζεται το κόστος για 

εργατικό δυναμικό και το κόστος για τη διασφάλιση της ποιότητας των προϊόντων. Η 

συνολική μείωση αυτή κάνει θελκτικότερη επιλογή την αυτοματοποίηση σε βάθος χρόνου. 

• Ορθότερη και οικονομικότερη διαχείριση των υλικών: Τα αυτοματοποιημένα μηχανήματα 

είναι προγραμματισμένα ώστε να βελτιστοποιούν το τρόπο διαχείρισης των υλικών και να 

μειώνουν την άσκοπη σπατάλη τους. Σε αντίθεση με την ανθρώπινη εργασία που μπορεί 

να είναι τρωτή σε αρκετά σημεία και άρα να υπάρξει πιθανή σπατάλη πρώτων υλών,  τα 

μηχανήματα έχουν μικρό περιθώριο σφάλματος και επομένως ικανοποιητικότερα 

αποτελέσματα.  

• Αύξηση της παραγωγικότητας: Οι αυτοματοποιημένες διαδικασίες παραγωγής εκτελούνται 

γρηγορότερα και δίνουν τη δυνατότητα παραγωγής περισσότερων προϊόντων σε 

μικρότερο χρονικό διάστημα. Ταυτόχρονα,  η χρήση αυτοματοποιημένων μηχανημάτων 

δίνει τη δυνατότητα παραγωγής μετά το πέρας των εργάσιμων ωρών. 

• Βελτίωση της ποιότητας των προϊόντων: Οι αυτοματοποιημένες διαδικασίες παραγωγής 

αποδίδουν σταθερά υψηλής ποιότητας προϊόντα. 

• Ασφάλεια: Επικίνδυνες εργασίες που παλαιότερα εκτελούσαν οι άνθρωποι τώρα 

εκτελούνται από βιομηχανικά ρομπότ μειώνοντας τον κίνδυνο για ατυχήματα και 

αυξάνοντας την ασφάλεια στην εργασία. Με αυτόν τον τρόπο η επιχείρηση σχεδόν 

εκμηδενίζει τόσο την κωλυσιεργία που μπορεί να υπάρξει αλλά και τα πιθανά έξοδα ως 

αποζημιώσεις.  

Ταυτόχρονα,  παρέχεται ασφάλεια (με μία διαφορετική έννοια) και στον πελάτη αφού η 

χρήση αυτοματοποίησης  σημαίνει ότι αποφεύγονται αστοχίες στην κατασκευή και στην 

περάτωση εφόσον η μηχανή φτιάχνει ένα όσο το δυνατόν τελειότερο προϊόν.  

• Ανάπτυξη νέων προϊόντων ή βελτίωση των ήδη παραγόμενων με ελάχιστο κόστος: Μέσω 

της βιομηχανικής αυτοματοποίησης δίνεται η δυνατότητα προσομοίωσης μίας 

κατεργασίας ή ενός προϊόντος ώστε να αναγνωρίζονται προβλήματα και να γίνονται οι 

απαραίτητες διορθώσεις πριν ξεκινήσει η παραγωγή ενός νέου ή βελτιωμένου προϊόντος. 

Άρα,  η πιθανή παραμετροποίηση βοηθά στην βελτίωση της τελικής κατασκευής,  στην 

μείωση του κατασκευαστικού λάθους καθώς και στην αποφυγή εξόδων από την 

δοκιμαστική παραγωγή ενός νέου προϊόντος. 
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• Μείωση των ελέγχων των παραμέτρων της παραγωγής: Οι περισσότεροι έλεγχοι των 

παραμέτρων των μηχανημάτων στις αυτοματοποιημένες παραγωγές πραγματοποιούνται 

από τα ίδια τα μηχανήματα μέσω συστημάτων αυτομάτου ελέγχου. Άρα,  τα σφάλματα 

εντοπίζονται και επιλύονται συντομότερα. 

• Ευελιξία: Αυτό το πλεονέκτημα αναφέρεται κυρίως στην ευέλικτη και την 

προγραμματίσιμη αυτοματοποίηση οι οποίες δίνουν τη δυνατότητα 

επαναπρογραμματισμού της παραγωγής για την παραγωγή διαφορετικών προϊόντων. 

• Συλλογή δεδομένων με μεγάλη ακρίβεια: Μία αυτοματοποιημένη παραγωγική διαδικασία 

δίνει τη δυνατότητα αυτόματης συλλογής πληροφοριών,  σχετικών με την παραγωγή,  με 

μεγάλη ακρίβεια και μηδενικό κόστος. 

Παρόλα τα πλεονεκτήματα που προσφέρει η αυτοματοποίηση στη βιομηχανία υπάρχουν και 

κάποιοι περιορισμοί. Η επένδυση στην εφαρμογή της αυτοματοποίησης είναι άρρηκτα 

συνδεδεμένη με ένα αρχικό υψηλό κόστος. Το κόστος αυτό σχετίζεται με την προμήθεια,  

διαμόρφωση και αξιοποίηση του αυτοματοποιημένου εξοπλισμού αλλά και του κατάλληλου 

λειτουργικού και λογισμικού συστήματος.  

Συγχρόνως,  απαιτείται εκπαίδευση των εργαζομένων της εκάστοτε βιομηχανίας ώστε να 

γίνεται ορθή χρήση και κατάλληλη συντήρηση του εξοπλισμού,  γεγονός το οποίο συνεπάγεται 

επιπλέον κόστος υπό τη μορφή χρόνου εργασίας.   

Επιπλέον,  η μη ορθή αξιοποίηση της αυτοματοποίησης μπορεί να οδηγήσει στην αύξηση της 

πολυπλοκότητας των διαδικασιών που λαμβάνουν χώρα σε αυτή και συνεπώς σε μείωση της 

παραγωγικότητας και της αποδοτικότητας. Επομένως, σημαντική προϋπόθεση για την 

εφαρμογή της αυτοματοποίησης σε μία βιομηχανία αποτελεί η λεπτομερειακή εξέταση και 

αξιολόγηση όλων των διαδικασιών της εκάστοτε επιχείρησης ώστε να μην αυτοματοποιηθούν 

διαδικασίες οι οποίες δεν παράγουν έργο και η αυτοματοποίηση τους θα οδηγήσει μόνο σε 

αύξηση του κόστους και της πολυπλοκότητας. 

Τέλος,  είναι δεδομένο ότι η εφαρμογή ενός αυτοματοποιημένου προγράμματος σε μία 

βιομηχανία θα οδηγήσει σε μείωση του εργατικού δυναμικού,  αλλά και σε αυτό που θα μείνει 

θα αλλάξει η μορφή αλλά και οι ρόλοι. Βέβαια κάτι τέτοιο είναι σχεδόν απαραίτητο εφόσον 

μία επιχείρηση θέλει να είναι ανταγωνιστική. Είτε άμεσα είτε έμμεσα λοιπόν η επιλογή θα 

πρέπει να γίνει. Οι μικρές παραγωγές που βασίζονται στη χειρωνακτική εργασία θα αποτελούν 

μη βιώσιμη επιλογή για μία επιχείρηση στα επόμενα λίγα χρόνια,  δεδομένου ότι όπως 

προαναφέραμε η αυτοματοποίηση είναι η βάση των βιομηχανιών στα περισσότερα δυτικά 

κράτη.  
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Ωστόσο όπως θα δούμε και παρακάτω η αυτοματοποίηση δεν είναι πανάκεια και μπορεί να 

συνδυαστεί  με τον ανθρώπινο παράγοντα και μαζί να δώσουν ένα ακόμα καλύτερο 

αποτέλεσμα.  

 

2.7 Το επίπεδο της αυτοματοποίησης στη βιομηχανία 
 

Μία καλή στρατηγική προσέγγιση για να εξαλειφθούν τα μη επιθυμητά αποτελέσματα της 

αυτοματοποίησης μίας παραγωγικής διαδικασίας και να αντισταθμιστούν κάποια από τα 

κόστη τα οποία συνεπάγεται είναι η σταδιακή εφαρμογή της. Αυτοματοποιώντας αρχικά, 

κάποιες απλές διαδικασίες σε μία βιομηχανία γίνεται πιο εύκολα αντιληπτό το μέγεθος της 

προετοιμασίας και της εξοικονόμησης που πρέπει να γίνει ώστε σταδιακά να 

αυτοματοποιηθούν και οι υπόλοιπες διαδικασίες. Αυτή η προοδευτική αύξηση της 

αυτοματοποίησης μίας διαδικασίας ή ενός συνόλου διαδικασιών μπορεί να ποσοτικοποιηθεί 

με την έννοια του επιπέδου αυτοματοποίησης.   

Επίπεδο αυτοματοποίησης LOA (level of automation) μίας βιομηχανίας ορίζεται από τον Paul 

M. Satchell ως ο καταμερισμός των εργασιών μεταξύ ανθρώπων και μηχανών με 

διαφορετικούς βαθμούς της ανθρώπινης συμμετοχής. Για κάποιους επιστήμονες η έννοια LOA 

αποτελείται από τρία διακριτά επίπεδα: το χειρωνακτικό (manually operated),  κατά το οποίο 

η συμβολή των μηχανών σε ένα σύστημα είναι μηδενική και κυριαρχεί η χειρωνακτική 

εργασία, το ημιαυτοματοποιημένο (semi-automated) στο οποίο υπάρχει συνεργασία 

ανθρώπου και μηχανής και το πλήρως αυτοματοποιημένο (fully automated) στο οποίο όλες οι 

εργασίες πραγματοποιούνται από προγραμματισμένες μηχανές. Αντιθέτως,  για μία άλλη 

μερίδα επιστημόνων η κατηγοριοποίηση της αυτοματοποίησης σε αυτά τα τρία επίπεδα 

θεωρείται αυθαίρετη. Σύμφωνα με τα όσα υποστηρίζει αυτή η μερίδα ανάμεσα σε ένα 

χειρωνακτικό σύστημα παραγωγής έως ένα πλήρως αυτοματοποιημένο υπάρχουν πολλές 

διαβαθμίσεις οι οποίες δεν μπορούν να ενταχθούν σε κατηγορίες με διακριτά όρια. 

Όπως είναι κατανοητό από τον παραπάνω ορισμό το επίπεδο της αυτοματοποίησης μίας 

παραγωγικής διαδικασίας σε μία βιομηχανία δεν αποτελεί ένα σύστημα το οποίο επιβάλλεται 

από εξωτερικούς παράγοντες. Αντιθέτως, το επίπεδο αυτό καθορίζεται από τη διοίκηση της 

εκάστοτε επιχείρησης η οποία κατανέμει την εργασία μεταξύ ανθρώπων και μηχανών 

λαμβάνοντας υπόψιν οικονομικούς,  τεχνολογικούς και κοινωνικούς παράγοντες. Αξίζει να 

σημειωθεί σε αυτό το σημείο ότι ένα πλήρως αυτοματοποιημένο σύστημα παραγωγής δεν 

αποτελεί απαραίτητα στόχο όλων των βιομηχανιών γιατί δεν έχει ιδανική εφαρμογή σε όλες 
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τις παραγωγικές διαδικασίες. Σε κάθε βιομηχανία είναι ωφέλιμο να διεξάγεται διεξοδική 

μελέτη των διαδικασιών και προσδιορισμός των διαθέσιμων πόρων ώστε να επιλέγεται το 

κατάλληλο επίπεδο αυτοματοποίησης με γνώμονα την ευημερία της επιχείρησης. 

Εκτός όμως από τους προαναφερθέντες παράγοντες οι οποίοι συμβάλλουν στην επιλογή του 

επιπέδου αυτοματοποίησης, απαραίτητη θεωρείται και η συγκριτική αξιολόγηση των 

ικανοτήτων των ανθρώπων και των μηχανών με στόχο τον αποδοτικότερο συνδυασμό τους 

στα πλαίσια της επίτευξης των στόχων της εκάστοτε βιομηχανίας. Σημαντικό βήμα σε αυτή 

την αξιολόγηση αποτέλεσε η έρευνα του Αμερικανού ψυχολόγου Paul Fitts (1951) ο οποίος 

μελέτησε διεξοδικά τους τομείς στους οποίους υπερείχε ο άνθρωπος έναντι των μηχανημάτων 

εκείνης της εποχής και αντίστροφα,  τους τομείς στους οποίους υπερείχαν τα μηχανήματα 

έναντι των ανθρώπων. Τα αποτελέσματα της έρευνας του είναι γνωστά έως και σήμερα ως η 

λίστα του Fitts ή με το αρκτικόλεξο HABA-MABA (Humans Are Better At-Machines Are 

Better At). Παρόλο που η λίστα του Fitts δεν αντικατοπτρίζει την σύγχρονη πραγματικότητα 

λόγω της ραγδαίας εξέλιξης της τεχνολογίας,  αποτελεί πρότυπο για τον τρόπο με τον οποίο 

πρέπει να αξιολογείται η αποδοτικότητα της εργασίας ανθρώπων και μηχανών με σκοπό την 

ορθή κατανομή των εργασιών.       
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Κεφάλαιο 3 Υφιστάμενη κατάσταση και προτεινόμενο σενάριο 

 

3.1 Στόχοι και σκοποί του  ερευνητικού σχεδίου 

 

Στην παρούσα ερευνητική εργασία θα προσπαθήσουμε να αποδείξουμε ότι η παραγωγική 

διαδικασία ιατροτεχνολογικών προϊόντων μπορεί να γίνει πολύ πιο αποδοτική διατηρώντας 

την ευελιξία της. Άμεσος σκοπό του συγκεκριμένου σχεδίου είναι η βελτίωση της παραγωγής 

συγκεκριμένης εταιρείας η οποία κατασκευάζει νοσοκομειακά έπιπλα. Η αναβάθμιση αυτή 

στην παραγωγή θα γίνει μέσα από αυτοματοποιημένα συστήματα εξού και έγινε εκτενής 

αναφορά στο προηγούμενο κεφάλαιο της  εργασίας. Μέσα από αυτή την προσπάθεια θέλουμε 

να καταδείξουμε ότι η αυτοματοποίηση μπορεί να συνδυαστεί με τον ανθρώπινο παράγοντα 

δημιουργώντας ένα ευέλικτο υβρίδιο που μπορεί να αποβεί κατά πολύ αποδοτικότερο από την 

σημερινή κατάσταση του εργοστασίου,  ενώ ταυτόχρονα δεν θα έχει υπερβολικές απαιτήσεις 

τόσο κοστολογικά όσο και στο δυναμικό της επιχείρησης.   

Επιπλέον μέσα από την εκπόνηση της εργασίας μπορεί να γίνει η μελέτη και φυσικά η 

αξιολόγηση της αυτοματοποίησης ως μέσο αύξησης παραγωγής. Τα αποτελέσματα που θα 

εμφανιστούν μπορούν να γίνουν άξονας εκ νέου μελέτης για την βελτίωση ενός απαιτητικού 

κλάδου όπως αυτός των ιατροτεχνλογικών προϊόντων.  

Τα ιατροτεχνολογικά προϊόντα,  μηχανήματα,  εργαλεία και έπιπλα,  επειδή σκοπό έχουν την  

ίαση του ανθρώπου θα πρέπει να πληρούν κάποιες βασικές προϋποθέσεις που σχετίζονται με 

την ποιότητα,  την αντοχή,  την άνεση  και εν γένει την βοήθεια που θα πρέπει να προσφέρουν 

στον ασθενή. Άρα,  τα προϊόντα θα πρέπει να είναι άρτια κατασκευασμένα έτσι ώστε να μην 

δυσκολεύουν την διαδικασία της ανάρρωσης. Φυσικά ταυτόχρονα το κόστος παραγωγής αλλά 

και η τιμή πώλησης θα πρέπει να κρατηθούν σε όσο πιο χαμηλά επίπεδα γίνεται προκειμένου 

να είναι ανταγωνιστικότερη η εταιρεία σε σχέση με τις υπόλοιπες σύμφωνα με τα πλαίσια που 

αναφέραμε στο προηγούμενο κεφάλαιο.  

Η επιλογή της συγκεκριμένης εταιρείας για μελέτη έγινε με κριτήριο την πολυπλοκότητα και 

την αναχρονιστική μορφή των παραγωγικών διαδικασιών που λαμβάνουν χώρα σε αυτή,  την 

πολυπλοκότητα των προϊόντων της που καλύπτουν ένα ευρύ φάσμα και την άμεση ανάγκη για 

αύξηση του επιπέδου αυτοματοποίησης της παραγωγής με απώτερο σκοπό την αύξηση του 

ρυθμού παραγωγής της προκειμένου να καλυφθούν οι ανάγκες της αγοράς. 
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Η προσωπική εμπειρία που αποκομίσαμε μέσα στο πλαίσιο της συγκεκριμένης εταιρείας 

αποτελεί αρωγό για την καλύτερη κατανόηση μας στον τρόπο λειτουργίας του συγκεκριμένου 

εργοστασίου. Εν ολίγοις η εμπειρία μας ως τμήμα του εργατικού δυναμικού,  μας χαρίζει μια 

πολύ πιο μεστή και αντικειμενική εικόνα για το τι ακριβώς συμβαίνει μέσα στην συγκεκριμένη 

βιομηχανία. Έτσι θα προσπαθήσουμε να συγκεκριμενοποιήσουμε όσο το δυνατόν 

περισσότερο και στις παραμέτρους της παραγωγής αλλά και στα θετικά και πιθανόν αρνητικά 

που θα προκύψουν. Έτσι η εργασία θα είναι μια ολοκληρωμένη διαδικασία που θα αποδεικνύει 

αν τελικά συμφέρει ή όχι την επιχείρηση να αποκτήσει αυτοματοποιημένο σύστημα 

παραγωγής.  

Στόχος της εργασίας είναι να προτείνει έναν βελτιωμένο τρόπο παραγωγής με την προσθήκη 

αυτοματοποιημένου εξοπλισμού, να εξάγει αποτελέσματα από την εφαρμογή του 

προτεινόμενου σχεδίου μέσω προσομοιωτή και να συγκρίνει τα αποτελέσματα αυτά με την 

παρούσα κατάσταση  παραγωγής της εταιρείας.  

Γι’ αυτό το λόγο,  αρχικά,  θα γίνει παρουσίαση της εταιρείας,  της ισχύουσας κατάστασης της 

παραγωγικής διαδικασίας και τους λόγους για τους οποίους επιβάλλεται η αλλαγή.  

Στη συνέχεια θα παρουσιαστεί και θα αναλυθεί ο προτεινόμενος τρόπος παραγωγής και τα 

αναμενόμενα αποτελέσματα από την εφαρμογή του.  

Τέλος, αφού γίνει εφαρμογή του προτεινόμενου σχεδίου σε προσομοιωτή παραγωγικής 

διαδικασίας με την εισαγωγή των κατάλληλων δεδομένων,  θα γίνει εξαγωγή αποτελεσμάτων 

τα οποία θα συγκριθούν και θα αξιολογηθούν σε σχέση με τα δεδομένα της υφιστάμενης 

παραγωγικής διαδικασίας της εταιρείας. 

 

3.2 Κλάδος  εργασίας 

 

3.2.1 Από την αρχαιότητα στο σήμερα – η ασθένεια μέσα στο χώρο και στον χρόνο 

 

Η ανθρώπινη ασθένεια αποτελούσε πάντα μια σημαντική πτυχή των ανθρώπινων κοινωνιών. 

Ήδη από τους αρχαίους λαούς γίνεται η προσπάθεια θεραπείας σε ότι οι άνθρωποι θεωρούν 

ασθένεια (για παράδειγμα μέχρι και σχετικά πρόσφατα οι ψυχικές ασθένειες δεν θεωρούνται 

κανονικές αρρώστιες αλλά ωραιοποιημένη εκδοχή). 

Από την αρχαία Ελλάδα,  στον Κώο Ιπποκράτη και από τον βελονισμό των ανατολικών 

θρησκειών μέχρι τις ανθρωποθυσίες στις φυλές των ινδιάνων η ασθένεια και η θεραπεία  πάντα 
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ταλάνιζε την ανθρώπινη φύση ειδικά στα αρχαία χρόνια. Πόλεις όπως η αρχαία Αθήνα στην 

θα χτυπηθούν από λοιμούς χάνοντας μεγάλο ποσοστό ή και ολόκληρο τον πληθυσμό τους.  

Ο θάνατος για τους αρχαίους λαούς όπως και για τους μεταγενέστερους ακόμα και σήμερα,  

θεοποιείται, μυθοποιείται, μπαίνει στην σφαίρα του φανταστικού, γίνεται καλλιτεχνικό 

δημιούργημα  και κυρίως σοκάρει (άλλες φορές θετικά και άλλες αρνητικά). Συνοδοιπόρος 

του πάντα είναι η αρρώστια.  

Στα μεσαιωνικά χρόνια η ασθένεια είναι θεϊκό σημάδι μιας πιθανής καταστροφής με 

αρρώστιες όπως η πανώλη (πανούκλα) να θερίζουν εκατομμύρια ανθρώπους. Η ίαση 

δεσμεύεται στην προσευχή και σε κάποια ιατροσόφια με αποτέλεσμα ο παγκόσμιος 

πληθυσμός, συμπεριλαμβανομένων και άλλων αιτίων, να μένει στάσιμος και κάποιες φορές 

να έχει και αρνητικό συντελεστή.  

 Η παπική εκκλησία καταδικάζει τους πιθανούς γιατρούς ως μάγους και τους στέλνει στην 

πυρά ή σε βασανιστήρια,  μαζί με κάθε άλλο επιστήμονα της εποχής που συλλαμβάνει. Οι 

αποικιοκράτες θα μεταφέρουν τις αρρώστιες που για αιώνες περνούν οι Ευρωπαίοι στην άλλη 

μεριά του Ατλαντικού σε Βόρεια και κυρίως στην Νότια Αμερική εξαλείφοντας ένα μεγάλο 

μέρος του τοπικού ινδιάνικου πληθυσμού.  

Χρονικά κοντά ωστόσο, κυρίως στις πιο προηγμένες γωνιές της Ευρώπης αλλά και της 

Αραβίας αρχίζει να δημιουργείται η ιατρική όπως την ξέρουμε σήμερα,  με όργανα,  συνταγές 

για φάρμακα και τρόπους θεραπείας.  

Η γέννηση του καπιταλισμού θα φέρει και την ανάδειξη των επιστημών,  με κύρια θέση να 

έχει η ιατρική. Ειδικά οι Άγγλοι και οι Γάλλοι θα δείξουν μεγάλη έφεση στην έρευνα και στην 

προσπάθεια εξήγησης των φαινομένων που προκαλούν την ασθένεια. Ήδη στα 1800 δεν είναι 

υπερβολή να πούμε ότι κυριολεκτικά έχουν γίνει άλματα με σημαντικούς επιστήμονες. Ο 

Έντουαρντ Τζέννερ ανακαλύπτει το εμβόλιο για την ευλογιά και η ιατρική κάνει από τα 

σημαντικότερα βήματα εναντίον των ασθενειών,  με την ζωή των ανθρώπων να αλλάζει ριζικά. 

Η εξέλιξη δεν σταματάει  μέχρι και σήμερα. Χειρουργεία που παλαιότερα ισοδυναμούσαν με 

θάνατο έχουν γίνει ρουτίνα,  φάρμακα είναι ικανά να καταστείλουν ιούς όπως ο HIV,  

ασθένειες 100% θανατηφόρες σήμερα έχουν περιοριστεί ή ακόμα και εξαλειφθεί,  άνθρωποι 

ζουν με τεχνητά όργανα,  είναι δυνατόν να κλωνοποιηθούν κάποια από αυτά,  τα μηχανήματα 

και τα εργαλεία είναι λεπτομερή και μπορούν ακόμα και να προβλέψουν πιθανές μελλοντικές 

δυσλειτουργίες του οργανισμού. Πλέον απλά μηχανήματα όπως πιεσόμετρα, 

οξυγονομετρητές,  φάρμακα παντός τύπου είναι προς ευρεία κατανάλωση.  
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Ταυτόχρονα όμως η ιατρική προοδεύει μαζί με τις ίδιες τις ασθένειες. Μια εκ των οποίων 

ζήσαμε και ζούμε ακόμα με τεράστιες ανθρώπινες και οικονομικές απώλειες.  

3.2.2 Ενδεικτικά οικονομικά στοιχεία  

 

Ωστόσο η ασθένεια αποδίδει δισεκατομμύρια στις φαρμακευτικές και στις εταιρείες 

ιατροτεχνολογικών προϊόντων. Εξού και υπάρχει ένα τεράστιο φάσμα αγοραπωλησιών,  

έρευνας και καινοτομίας. Για παράδειγμα το 2017 υπολογίζεται ότι η αξία των φαρμακευτικών 

έφτασε στα 1.1 τρισεκατομμύρια ενώ εν έτη 2021 με την παγκόσμια πανδημία του Covid -19 

να είναι ακόμα ενεργή με περίπου 322 εκατομμύρια επιβεβαιωμένα κρούσματα  (Δεκέμβριος 

του 2021) και περίπου 5 εκατομμύρια θανάτους (Δεκέμβριος του 2021)  η αξία των εταιρειών 

που ασχολούνται με την υγεία αναμένετε να φτάσει σε δυσθεώρητα ύψη ίσως πάνω από το 1.5 

δις δολάρια που είχε υπολογιστεί. 

Χαρακτηριστικό παράδειγμα των όσων αναφέρουμε είναι η μετοχή μιας από τις πιο επικερδείς 

φαρμακευτικές η La Roche η οποία δείχνει μια γενική ανοδική πορεία μέσα στα τελευταία 5 

χρόνια (σε τιμή μετοχής, όπως φαίνεται και από το διάγραμμα). 

 

 

 

 

 

 

Πολλά κράτη όπως το Ελληνικό και το Βρετανικό έχοντας δημιουργήσει κρατικές 

υγειονομικές δομές καλούνται κάθε χρόνο να δίνουν ένα σημαντικό τμήμα του ΑΕΠ 

Εικόνα 2: Πορεία της μετοχής της φαρμακευτικής εταιρείας La Roche την τελευταία 

πενταετία. [Διαδίκτυο] Διαθέσιμο 

στο:<https://www.google.com/finance/quote/ROG:SWX?window=5Y> 

https://www.google.com/finance/quote/ROG:SWX?window=5Y%3e
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(Ακαθάριστο Εθνικό Προϊόν) τους για να συντηρήσουν, να ανανεώσουν και να εξελίξουν τους 

εξοπλισμούς τους αλλά και τις νοσοκομειακές εγκαταστάσεις τους. 

Προφανώς και ο ιδιωτικός τομέας τόσο στα κράτη με κεντρικό σύστημα υγείας όσο και σε 

εκείνα που στρέφονται στην αμιγώς ιδιωτική υγεία είναι επίσης αιμοδότης των εταιριών 

παραγωγής φαρμάκων και ιατρικών μηχανημάτων και τεχνολογιών. 

Μόνο η Γαλλική εταιρεία Air Liquide Ελλάδας είχε έσοδα  για το 2017 3.4 εκατομμύρια 

ευρώ1,  ενώ στο σύνολο της η εταιρεία φαίνεται για το 2020 να έκανε τζίρο περί τα 22 

δισεκατομμύρια ευρώ και να απασχολεί 66.000 εργαζομένους.  

Η ίδια επιχείρηση φαίνεται να κοστολογεί έναν αναπνευστήρα πίεσης όγκου περί τα 7000 

ευρώ. Να αναφερθεί εδώ ότι οι αναπνευστήρες χαρακτηρίζονται ως ένα από τα σημαντικότερα 

μέσα για την καταπολέμηση του ιού Covid-19.  

Είναι λοιπόν γεγονός πως οι εταιρείες που δραστηριοποιούνται στους τομείς κερδίζουν πολλά 

χρήματα αλλά θα πρέπει να είναι και αντίστοιχα αυτά που προσφέρουν.  

 

3.2.3 Ο κλάδος των ιατροτεχνολογικών προϊόντων 

 

Ο κλάδος των ιατροτεχνολογικών προϊόντων,  όπως αυτά ορίζονται από τον Ε.Ο.Φ. (Εθνικός 

Οργανισμός Φαρμάκων), αποτελείται από μία μεγάλη ποικιλία προϊόντων (όργανα,  συσκευές,  

αναλώσιμα υλικά, νοσοκομειακός εξοπλισμός) τα οποία χρησιμοποιούνται με σκοπό την 

πρόληψη,  την διάγνωση,  την  παρακολούθηση και την θεραπεία των διάφορων ασθενειών 

και τραυματισμών μικρών ή μεγάλων. Τα προϊόντα του κλάδου λόγω της άμεσης σχέσης με 

τον τομέα της υγείας υπόκεινται σε πολλές διατάξεις του νομικού συστήματος,   κανονισμούς 

και διεθνή πρότυπα ποιότητας προκειμένου να υπάρχει εξασφάλιση της ποιότητας και της 

αποτελεσματικότητας τους.  

Ο κλάδος αυτός, σε παγκόσμιο επίπεδο αποτελεί έναν από τους πιο κερδοφόρους όπως 

αναφέραμε και προηγουμένως και μάλιστα υπάρχει αρκετά μεγάλος χώρος για περαιτέρω 

ανάπτυξη. Αυτό συμβαίνει κυρίως λόγω εξέλιξης της τεχνολογίας και της επιστήμης. Οι 

ολοένα αυξανόμενες ανάγκες στον τομέα της υγείας,  η συνεχής απαίτηση για ανανέωση του 

νοσοκομειακού εξοπλισμού, η σταδιακή αλλά και σταθερή γήρανση του παγκόσμιου 

πληθυσμού και κυρίως, οι ραγδαίες εξελίξεις στον τομέα της ιατρικής και της τεχνολογίας 

 
1 Τα ποσά αναφέρονται στην σελίδα της εταιρείας  : https://www.vitalaire.gr/el/mihaniki-ypostirixi/anapneystires-
piesis-ogkoy  

https://www.vitalaire.gr/el/mihaniki-ypostirixi/anapneystires-piesis-ogkoy
https://www.vitalaire.gr/el/mihaniki-ypostirixi/anapneystires-piesis-ogkoy
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είναι παράγοντες που προοικονομούν την ευημερία και την βιωσιμότητα του δεδομένου ότι ο 

άνθρωπος στον δυτικό κόσμο πλέον δεν ζει απλά περισσότερο, αλλά θέλει να ζει και 

ποιοτικότερα. Αυτό τον οδηγεί στο να χρησιμοποιεί στην καθημερινότητα του προϊόντα 

ιατροτεχνολογικής φύσεως. Από τα απλούστερα όπως μάσκες και γάντια,  μέχρι σύγχρονα 

μηχανήματα.  

Ο κλάδος όμως πέραν τούτου μαστίζεται από ακραίο ανταγωνισμό για την μερίδα του λέοντος 

στην αγορά. Κανένας επιχειρηματίας και κανένας μέτοχος δεν θα αρνιόταν να αυξήσει τις 

πωλήσεις των προϊόντων της εταιρείας που εκπροσωπεί. Αυτός είναι και ο λόγος που ο κλάδος 

μπορεί να είναι προσοδοφόρος αλλά ταυτόχρονα απαιτεί συνεχή εξέλιξη και αναβάθμιση σε 

πολλούς διαφορετικούς τομείς. Ένας από αυτούς είναι η ίδια η παραγωγική διαδικασία. 

Βασικά χαρακτηριστικά του κλάδου αποτελούν τα εξής: 

• Η πολυπλοκότητα των προϊόντων τα οποία θα πρέπει να καλύπτουν πλήθος διαφορετικών 

ασθενειών και τρόπων θεραπείας αλλά και πρόληψης. 

• Η άμεση εναρμόνιση των προϊόντων του κλάδου με τις εξελίξεις της τεχνολογίας στον 

τομέα της ιατρικής,  άρα θα πρέπει να υπάρχει άμεση αναβάθμιση ή και αλλαγή σε 

περίπτωση ανάγκης 

• Το αυστηρό θεσμικό πλαίσιο που διέπει τα προϊόντα ώστε να εναρμονίζονται με τα 

κατασκευαστικά πρότυπα 

• Ο έντονος διεθνής ανταγωνισμός για την κατάκτηση της αγοράς 

• Η αναγκαιότητα για κάλυψη των αναγκών των ασθενών και του ιατρικού και νοσηλευτικού 

προσωπικού που είναι άμεση και πρέπει να γίνει τόσο ποιοτικά όσο και ποσοτικά. 

Σύμφωνα με κλαδικές μελέτες που έχουν εκπονηθεί, στην Ελλάδα ο κλάδος των 

ιατροτεχνολογικών προϊόντων γνώρισε μεγάλη ανάπτυξη το διάστημα 1995-2009. Στη 

συνέχεια,  καταγράφηκε μείωση του ρυθμού ανάπτυξης του κλάδου την περίοδο 2010-2015.  

Η μείωση αυτή,  αποδίδεται στην περίοδο ύφεσης της Ελληνικής οικονομίας κατά την οποία 

μειώθηκαν οι κρατικές δαπάνες στον τομέα της υγείας, ενώ ταυτόχρονα επλήγησαν και οι 

ιδιωτικές υπηρεσίες υγείας.  

Ωστόσο,  από το 2016 μέχρι το 2017 ο εγχώριος κλάδος παρουσίασε σταδιακή ανάκαμψη ενώ,  

από το 2018 έως και σήμερα σημειώνει θεαματική αύξηση. Προφανώς η αύξηση αυτή θα 

συνεχίσει να υπάρχει διότι η ανάγκη για ιατρικό εξοπλισμό έχει  αυξηθεί λόγω της παγκόσμιας 

πανδημίας. 
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Σε αντίθεση με τις χώρες του εξωτερικού όπου δραστηριοποιούνται μία πληθώρα εταιρειών 

σε αυτόν τον κλάδο, στην Ελλάδα ο κλάδος εκπροσωπείται από έναν μικρό σχετικά αριθμό 

εταιρειών παραγωγής ιατροτεχνολογικών προϊόντων. Συνεπώς,  ο ανταγωνισμός μεταξύ των 

εταιρειών του εγχώριου κλάδου είναι μικρότερος συγκριτικά. Αυτό έχει ως αποτέλεσμα 

μεγάλο μέρος των αναγκών της εγχώριας αγοράς να καλύπτεται από εισαγόμενα προϊόντα.  

Όσον αφορά την εγχώρια ζήτηση,  το μεγαλύτερο ποσοστό της προέρχεται από ιδιωτικά και 

δημόσια νοσοκομεία,  μικρότερο ποσοστό προέρχεται από ιατρεία, φυσικοθεραπευτήρια,  

ιατρικά εργαστήρια και διαγνωστικά κέντρα και ένα ακόμη μικρότερο ποσοστό από ιδιώτες 

για κατ’οίκον περίθαλψη. 

 

3.3 Παρουσίαση εταιρείας 

 

Σε αυτό το κομμάτι της εργασίας θα δούμε κάποια στοιχεία για την εταιρεία αναφοράς ώστε 

να γίνει κατανοητό από που ξεκίνησε και πως εξελίχθηκε στον χρόνο. Η επιχείρηση 

δραστηριοποιείται εδώ και 50 χρόνια στο κλάδο της κατασκευής και πώλησης νοσοκομειακών 

επίπλων. Τα προϊόντα τα οποία παράγει είναι ειδικά σχεδιασμένα για την κάλυψη των 

αναγκών των ασθενών και του ιατρικού και νοσηλευτικού προσωπικού.  

Η επιχείρηση ωστόσο προηγείται του ανταγωνισμού λόγω της δυνατότητας παραγωγής 

προϊόντων που είναι προσαρμοσμένα στις εκάστοτε ανάγκες του κάθε πελάτη. Η 

προσαρμοστικότητα αυτή που είναι ικανή να εξυπηρετήσει τις ανάγκες του κάθε πελάτη 

συνυπάρχει με τις χαμηλές τιμές πώλησης. Αυτά τα δύο χαρακτηριστικά γρήγορα ανέδειξαν 

την επιχείρηση σε ηγετική θέση στο χώρο της κατασκευής νοσοκομειακών επίπλων στην 

Ελλάδα,  με παρουσία σε πάνω από 40 χώρες του εξωτερικού. 

Στους βασικούς στόχους που έχει θέσει η εταιρεία αποτελεί η μέγιστη δυνατή ικανοποίηση 

των πελατών της κάτι που έχει περάσει και στην κατασκευαστική φιλοσοφία της. Σκοπός είναι 

η ανάπτυξη σχέσεων εμπιστοσύνης με το πελατολόγιο της, σε επίπεδο άμεσης υποστήριξης 

και παροχής προϊόντων υψηλών προδιαγραφών. Με γνώμονα αυτή την φιλοσοφία λοιπόν, η 

εταιρεία έχει διαμορφώσει έναν κώδικα αξιών ο οποίος διαμορφώνει και την εύρυθμη 

λειτουργία της. 

 Ο κώδικας αυτός αποτελείται από τις παρακάτω αξίες:  

✓ Σεβασμός στην ανθρώπινη ζωή 

✓ Δέσμευση για προϊόντα υψηλών προδιαγραφών 
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✓ Επένδυση στις σχέσεις εμπιστοσύνης 

✓ Συνεχής βελτίωση των προϊόντων 

✓ Ακεραιότητα, εντιμότητα και υπεύθυνη στάση απέναντι στον πελάτη  

Όραμα της αποτελεί η αναγνώριση της σε παγκόσμιο επίπεδο ως η πλέον αξιόπιστη και 

καινοτόμα εταιρεία κατασκευής νοσοκομειακών επίπλων παραμένοντας πιστή στις αξίες της. 

Αποστολή της, η ταύτιση του ονόματος της, σε Ελλάδα και εξωτερικό, με την παραγωγή και 

διάθεση καινοτόμων νοσοκομειακών επίπλων υψηλών προδιαγραφών. 

Οι άμεσοι στρατηγικοί στόχοι που έχει θέσει η επιχείρηση είναι οι εξής : 

1. Να διατηρήσει την ευελιξία της στην παραγωγή γιατί είναι αυτό που την ξεχωρίζει 

2. Να επεκταθεί και σε άλλες αγορές αυξάνοντας τη δυναμικότητα της 

3.       Να εξελίσσει συνεχώς τα προϊόντα της 

Βέβαια υπάρχει και μια ηθική δέσμευση που έχει η επιχείρηση απέναντι στον ίδιο της τον 

εαυτό. Επιθυμεί να έχει φιλεργατική πολιτική και να είναι σε θέση να διατηρεί ή αν όχι να 

αυξάνει τις θέσεις εργασίας τις οποίες δίνει. 

Παρόλο όμως τους στόχους,  τις αξίες και την φιλοσοφία της δεν είναι όλα τόσο αρμονικά,  

αφού η επιχείρηση έχει αστοχίες και αντιμετωπίζει προβλήματα, εκτενής περιγραφή των 

οποίων θα γίνει στην Παράγραφο 3.5,  τα οποία χρίζουν βελτίωσης. 
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3.3.1 Οργανόγραμμα εταιρείας  

 

Στο παρόν εδάφιο θα αναφερθούμε στο οργανόγραμμα που τηρεί η εταιρεία: 

 

Όπως είναι εμφανές υπάρχει ένα πυραμιδικό σχήμα από τα ανώτερα προς τα κατώτερα 

κλιμάκια. Προφανώς το πρώτο και κύριο που παίρνει όλες τις αποφάσεις είναι το διοικητικό 

συμβούλιο. Τα μέλη του οποίου ελέγχουν την επιχείρηση. 

Εικόνα 3: Οργανόγραμμα εταιρείας 
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Από εκεί και πέρα το κάθε ένα τμήμα μετά το διοικητικό συμβούλιο έχει μια δική του δεδομένη 

εργασία που καλείται να φέρει εις πέρας είτε σε μάκρο είτε σε μίκρο επίπεδο. Τα μεγάλα 

τμήματα χωρίζονται σε ακόμα μικρότερα που το κάθε ένα αναλαμβάνει μια περαιτέρω 

εργασία που ουσιαστικά διευκολύνει τον καταμερισμό εργασίας.  

 

3.3.2 Χωροταξικό διάγραμμα  

 

Παρακάτω παρατίθεται ένα ενδεικτικό χωροταξικό διάγραμμα του εργοστασίου κυρίως για 

την παρουσίαση των βασικών τμημάτων παραγωγής. Τα άμεσα τμήματα της παραγωγής 

παρουσιάζονται με διαφορετικά χρώματα. Το εργοστάσιο αποτελείται από δύο επίπεδα,  το 

ισόγειο και τον πρώτο όροφο. Η πρώτη εικόνα αποτελεί το χωροταξικό διάγραμμα του 

ισόγειου του εργοστασίου ενώ η δεύτερη του πρώτου ορόφου. Στο συγκεκριμένο σημείο 

πρέπει να αναφερθεί το γεγονός ότι η διοίκηση της εταιρείας με σκοπό μία μελλοντική 

επέκταση του τμήματος επεξεργασίας μετάλλου λόγω του μεγάλου φόρτου εργασίας,  

αγόρασε το διπλανό κτίριο. Το κτίριο αυτό,  το οποίο λειτουργούσε παλαιότερα ως αποθήκη,  

είναι μεσοτοιχία με το παλαιότερο κτίριο της εταιρείας και δεν διαθέτει ορόφους (διαθέτει 

μόνο ισόγειο). Σε αυτό το κτίριο έχουν ήδη μεταφερθεί το τμήμα της συναρμολόγησης-

συσκευασίας και το τμήμα του ποιοτικού ελέγχου της εταιρείας αφήνοντας αρκετό 

ανεκμετάλλευτο χώρο για την επέκταση του τμήματος επεξεργασίας μετάλλου. Στο 

χωροταξικό διάγραμμα ο καινούργιος ανεκμετάλλευτος χώρος παρουσιάζεται ως χώρος με τα 

εργαλεία των μηχανημάτων του τμήματος επειδή προς το παρόν δεν αξιοποιείται με κάποιον 

άλλο τρόπο πέρα από αυτόν. Επίσης, το νέο κτίριο, επειδή όπως προαναφέρθηκε είναι 

μεσοτοιχία με το παλαιότερο κτίριο,  παρουσιάζεται στο χωροταξικό διάγραμμα ως τμήμα του 

ισογείου με μία διαχωριστική γραμμή ως ένδειξη του ότι δεν ανήκουν στο ίδιο κτίριο. 
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Το δεύτερο διάγραμμα, όπως προαναφέρθηκε αποτελεί χωροταξικό διάγραμμα του πρώτου 

ορόφου ο οποίος όμως ανήκει μόνο στο παλαιότερο κτίριο της εταιρείας και δεδομένου ότι τα 

δύο διαγράμματα είναι ποιοτικά δεν πρέπει να θεωρηθεί ότι ο πρώτος όροφος είναι ίσος σε 

Εικόνα 4: Ενδεικτικό χωροταξικό διάγραμμα του ισόγειου ορόφου του εργοστασίου 

Εικόνα 5: Ενδεικτικό χωροταξικό διάγραμμα του πρώτου ορόφου του εργοστασίου 
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εμβαδό με το ισόγειο. Στα παραπάνω διαγράμματα δεν κρίθηκε αναγκαίο να παρουσιαστούν 

τα γραφεία της εταιρείας ανά τμήμα γιατί σκοπός μας είναι να εστιάσουμε στην παραγωγή.  

 

3.3.3 Θεσμικό πλαίσιο  

 

Στο παρόν τμήμα της εργασίας θα αναφερθούμε  στα θεσμικά πλαίσια που διέπουν την 

παραγωγική διαδικασία της εταιρείας.  

Σύμφωνα με την οδηγία 93/42/ΕΟΚ τα προϊόντα της εταιρείας υπάγονται στην κατηγορία Ι,  

δηλαδή ιατροτεχνολογικά προϊόντα μη επεμβατικής τεχνολογίας. 

Όλα τα προϊόντα της εταιρείας φέρουν σήμανση CE που είναι εγκεκριμένη από τον EOΦ 

καθώς και έχει γίνει επίσημη καταγραφή του στην ηλεκτρονική πλατφόρμα του οργανισμού.  

Σύμφωνα με την οδηγία 89/336/ΕΟΚ η επιχείρηση υιοθετεί τα πρωτόκολλα που σχετίζονται 

με την ηλεκτρομαγνητική συμβατότητα των ιατροτεχνολογικών προϊόντων. 

Μετά από έλεγχο από αρμόδια σύλλογο η εταιρεία έχει πιστοποιηθεί ότι εναρμονίζεται με το 

πρότυπο EN ISO 9001 :2015 που εξασφαλίζει το σύστημα διαχείρισης ποιότητας.  

Επίσης, υπάρχει πιστοποίηση ΕΛΟΤ EN ISO 13485:2016 που σχετίζεται με τις 

δραστηριότητες σχεδιασμού,  παραγωγής,  διάθεσης,  εγκατάστασης και τεχνικής υποστήριξης 

ιατροτεχνολογικών προϊόντων καθώς και OHSAS 18001:2007 διεθνές πρότυπο διαχείρισης 

προδιαγραφών για την υγεία και την ασφάλεια στην λειτουργία των επιχειρήσεων.  

Τέλος,  ένα ακόμα πρότυπο με το οποίο εναρμονίζεται η εταιρεία είναι το ISO 14001:2015. 

Συγκεκριμένα, πρόκειται για ένα πρότυπο που δεσμεύει τις επιχειρήσεις να λειτουργούν 

φιλικά προς το περιβάλλον.  

Όλα τα παραπάνω πρότυπα και οδηγίες είναι πλέον απαραίτητα για όλες τις επιχειρήσεις που 

δραστηριοποιούνται στον κλάδο των ιατροτεχνολογικών και η ύπαρξη τους αποτελεί 

αδιαπραγμάτευτο όρο από όλους τους πελάτες. 
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3.4 SWOT ανάλυση εταιρείας 

 

Στο παρόν τμήμα της εργασίας θα αναφερθούμε σε μια SWOT ανάλυση της επιχείρησης αφού 

πρώτα ορίσουμε μια τέτοια ανάλυση. Οι swot αναλύσεις αποτελούν ένα όπλο για τον 

στρατηγικό σχεδιασμό μιας επιχείρησης ή ενός κλάδου ολόκληρου. Μέσω αυτών των 

αναλύσεων μπορούμε να δούμε τις προοπτικές αλλά και τους πιθανούς κινδύνους άρα μέσω 

αυτού του εργαλείου η επιχείρηση μπορεί να προστατευθεί και να χαράξει έναν πιο 

οργανωμένο και πιο ασφαλή δρόμο. Μέσα από την ανάδειξη των δυνατών και αδύνατων 

στοιχείων αλλά και των παραγόντων που μπορούν να βελτιωθούν.  

Φυσικά οι SWOT αναλύσεις δεν αποτελούν τρόπο για να υπολογίσουμε έναν αστάθμητο 

παράγοντα άρα δεν σημαίνει ότι υπάρχει ντετερμινιστική προσέγγιση. Επομένως, μπορεί να 

αποτελούν όπλο για τον σχεδιασμό την εταιρείας αλλά όχι πανάκεια για την μακροημέρευσή 

της. Η λέξη SWOT αποτελεί μια ακροστιχίδα των λέξεων: Strengths, Weaknesses, 

Opportunities, Threats (δηλαδή δυνατότητες και αδυναμίες, ευκαιρίες και απειλές). 
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Παρακάτω παρατίθεται η ανάλυση SWOT για την συγκεκριμένη εταιρεία: 

Πίνακας 1: SWOT ανάλυση της προς εξέταση εταιρείας 

ΔΥΝΑΤΑ ΣΗΜΕΙΑ (STRENGTHS) ΑΔΥΝΑΤΑ ΣΗΜΕΙΑ (WEAKNESSES) 

• Ευελιξία στον τρόπο παραγωγής 

• Προϊόντα προσαρμοσμένα στις 

ανάγκες του πελάτη 

• Προϊόντα σχεδιασμένα βάσει 

υψηλών προδιαγραφών 

• Καλή γνώση της (κατά κύριο λόγο 

Ελληνικής )αγοράς 

• Μεγάλη εμπειρία στο συγκεκριμένο 

κλάδο(εγχώρια) 

• Χαμηλός ρυθμός παραγωγής 

• Μεγάλο κόστος παραγωγής 

• Μικρότερο ποσοστό κέρδους από το 

αναμενόμενο 

• Έλλειψη αυτοματοποίησης των 

παραγωγικών διαδικασιών 

• Μεγάλος αριθμός ελλαττωματικών 

 

ΕΥΚΑΙΡΙΕΣ (OPPORTUNITIES) ΑΠΕΙΛΕΣ (THREATS) 

• Αυξανόμενες ανάγκες στον τομέα 

της υγείας 

• Προς το παρόν έλλειψη 

ανταγωνισμού στην Ελληνική αγορά 

• Επέκταση της δραστηριότητας της 

σε νέες αγορές (εξωτερικό ) 

• Επένδυση/ανάπτυξη της 

προγραμματίσιμης αυτοματοποίησης 

• Ανταγωνίστριες εταιρείες του 

εξωτερικού 

• Αναπτυσσόμενες εγχώριες εταιρείες 

που μπορεί να αποτελέσουν απειλή για το 

μέλλον 

 

 

Όπως φαίνεται και από την παραπάνω ανάλυση, απειλές της εταιρείας αποτελούν οι 

ανταγωνίστριες εταιρείες του εξωτερικού και οι αναπτυσσόμενες ελληνικές εταιρείες που 

μπορεί να αφαιρέσουν μερίδιο της αγοράς καθώς στην προσπάθεια να εδραιωθούν θα πρέπει 

να προσφέρουν καλύτερες τιμές αλλά και καλύτερα προϊόντα. 

Όμως λαμβάνοντας υπόψιν την εμπειρία της εταιρείας και την καλή γνώση της αγοράς στο 

συγκεκριμένο κλάδο τόσο λόγω των 50 χρόνων που υπάρχει όσο και της σχέσης εμπιστοσύνης 

που έχει χτίσει με το πελατειακό της κοινό αυτές οι απειλές μπορούν να αντιμετωπιστούν. Δεν 

είναι δυνατόν να εξαλειφθούν, ούτε σε ένα μεγάλο ποσοστό να προβλεφθούν οι πιθανές 

προκλήσεις στο ανταγωνιστικό κομμάτι, πάντως σε κάθε περίπτωση είναι αναγκαίο να 

υπάρχει διόρθωση στα αδύνατα σημεία της επιχείρησης. Εξαλείφοντας τις αδυναμίες της η 
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εταιρεία θα μπορέσει να αξιοποιήσει όλες τις ευκαιρίες που παρουσιάζονται στο περιβάλλον 

της και συνεπώς να εδραιώσει ακόμα πιο γερά τη θέση της στην αγορά. 

Η Ελληνική αγορά μπορεί να μην είναι μια πάρα πολύ μεγάλη και ισχυρή αγορά μιας και 

πληθυσμιακά η Ελλάδα είναι μια μικρή χώρα ωστόσο αποτελεί αιμοδότη για πολλές εταιρείες 

στον κλάδο των ιατροφαρμακευτικών και τεχνολογικών εργαλείων.  

Στην Ελλάδα τα τελευταία χρόνια έχουν γίνει ελάχιστες μεγάλες επενδύσεις και η δημιουργία 

ενός σύγχρονου εργοστασίου μάλλον μοιάζει δύσκολη,  ειδικά τις εποχές αυτές που υπάρχει 

αβεβαιότητα στον οικονομικό τομέα αλλά και λόγω της πανδημίας το να φτιαχτεί μια μεγάλη 

βιομηχανία με σύγχρονο εξοπλισμό που θα έχει σκοπό να υπερνικήσει τις υπόλοιπες τόσο 

στον παραγωγικό τομέα με προϊόντα που έχουν όλα τα ποιοτικά χαρακτηριστικά, όσο και 

ταυτόχρονα να κρατήσει χαμηλές τις τιμές μοιάζει σχεδόν φανταστικό σαν σενάριο. 

Δεδομένου λοιπόν ότι ο κίνδυνος να χάσει το ανταγωνιστικό πλεονέκτημα και να μειωθεί το 

μεγάλο μερίδιο της Ελληνικής αγοράς είναι μικρό, αλλά όχι απίθανο, θα πρέπει να 

μελετήσουμε από που πηγάζει και πόσο δυνατή είναι η εκδοχή αυτή. Παρόλο των όσων 

αναφέραμε είναι γεγονός ότι υπάρχει μεγάλη πιθανότητα η εταιρεία να αρχίσει να χάνει 

πελάτες (παρά την εμπιστοσύνη, την προσαρμοστικότητα και την παραμετροποίηση των 

προϊόντων και άλλα) λόγω των αδύνατων σημείων της και κυρίως λόγω της αδυναμίας 

κάλυψης  της ζήτησης  διατηρώντας την ποιότητα των προϊόντων της. Δεν πρέπει να ξεχνάμε 

ότι το οικονομικό κεφάλαιο δεν είναι ξεκάθαρο προς τα που θα κινηθεί αφού πάντα ψάχνει 

την πιο συμφέρουσα προσφορά.  

 

3.5 Υφιστάμενη κατάσταση -Εκτενής παρουσίαση του προβλήματος 
 

Η μακροχρόνια πορεία της επιχείρησης στο χώρο παραγωγής νοσοκομειακών επίπλων 

οφείλεται στα υψηλών προδιαγραφών προϊόντα της,  τα οποία προσαρμόζει στις ανάγκες του 

εκάστοτε πελάτη άρα σημαντικό μερίδιο στην επιτυχία έχει η παραμετροποίηση των 

προϊόντων.  

Αυτή η ευελιξία στον τρόπο κατασκευής των προϊόντων σε συνδυασμό με τις ολοένα και 

αυξανόμενες ανάγκες στον τομέα της υγείας έχουν αυξήσει κατακόρυφα,  τα τελευταία χρόνια,  

τη ζήτηση των προϊόντων της επιχείρησης. Το φαινόμενο αυτό έχει ως αποτέλεσμα την 

αύξηση του φόρτου εργασίας του τμήματος της παραγωγής της επιχείρησης. Ένας φόρτος 

εργασίας όμως που επωμίζονται οι εργαζόμενοι, κατά κύριο λόγο χειρώνακτες που 

διεκπεραιώνουν τις εργασίες με εργαλεία όχι και τόσο σύγχρονα.  
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Για να επιτευχθεί η πολυπόθητη ευελιξία (για να διατηρηθεί η πολυπρόσωπη πελατεία) οι 

υπεύθυνοι για την παραγωγή  σε συνεργασία με τη διοίκηση της εταιρείας έχουν επιλέξει και 

διαμορφώσει μία παραγωγική διαδικασία με μηδενικό επίπεδο αυτοματοποίησης.  

Ειδικότερα,  αν και υπάρχει αυτοματοποίηση της παραγωγής με την έννοια μιας αυστηρώς 

ορισμένης διαδικασίας με διακριτά βήματα, ο μηχανολογικός εξοπλισμός της εταιρείας δεν 

διαθέτει αυτοματισμούς αλλά,  αποτελείται από χειροκίνητα μηχανήματα (manually operated 

machines). Το γεγονός αυτό, αποτελεί και τη βασική αιτία του χαμηλού ρυθμού παραγωγής 

της εταιρείας.   

Ο χαμηλός ρυθμός παραγωγής σε συνδυασμό με τον αυξημένο φόρτο εργασίας του τμήματος 

είναι παράγοντες οι οποίοι έχουν ως αποτέλεσμα καθυστερήσεις στις παραδόσεις των 

προϊόντων στους πελάτες και αύξηση του αριθμού των ελαττωματικών προϊόντων.   

Χαρακτηριστικό παράδειγμα του προβλήματος που αντιμετωπίζει η εταιρεία λόγω των 

καθυστερήσεων αποτελεί η αποπομπή από διαγωνισμούς του Εθνικού Συστήματος Υγείας. Οι 

καθυστερήσεις των παραδόσεων σε τέτοιες περιπτώσεις μπορεί να προκαλέσουν προβλήματα 

όχι μόνο στην οικονομική ευρωστία της επιχείρησης αλλά και στην φήμη της. 

Από την άλλη πλευρά,  η αύξηση των ελαττωματικών προϊόντων αποτελεί και αυτή σοβαρό 

ζήτημα όπως προαναφέραμε. Συγκεκριμένα, η αύξηση αυτή οφείλεται στο γεγονός ότι βάσει 

όσων έχουμε αναφέρει παραπάνω παραλείπονται οι ενδιάμεσοι ποιοτικοί έλεγχοι των 

ημιτελών (ημιέτοιμων) προϊόντων και συνεπώς, οι αστοχίες γίνονται αντιληπτές κατά τον 

τελικό ποιοτικό έλεγχο των προϊόντων από τον εκάστοτε εργαζόμενο ή ακόμα και κατά την 

παράδοση από τον ίδιο τον πελάτη.  

Αυτό όμως είναι δυνατό να κλονίσει και να άρει την εμπιστοσύνη του πελάτη δημιουργώντας 

ακόμα και πιθανό πρόβλημα ρευστότητας και πληρωμών. Κοινώς κανένας πελάτης δεν είναι 

διατεθειμένος να παραλαμβάνει ημιτελή ή ελαττωματικά προϊόντα και να πληρώνει την 

κανονική τους τιμή. Πόσο μάλλον στα νοσοκομειακά και ιατροτεχνολογικά προϊόντα που 

αποτελούν το μέσο για την θεραπεία. Μια αστοχία υλικού κατά τον ποιοτικό έλεγχο ή ένα 

προβληματικό προϊόν μπορεί να επιφέρει μεγαλύτερη ζημιά σε έναν άρρωστο με αποτέλεσμα,  

το νοσοκομείο ή το θεραπευτήριο να κατηγορηθεί για αυτό με τελικό στάδιο μήνυση,  

δικαστική διαμάχη και πιθανή χρηματική αποζημίωση στον ασθενή.  

Μέσω της εμπειρίας μας στην συγκεκριμένη επιχείρηση διαπιστώσαμε ιδίοις όμμασι  πως οι 

καθυστερήσεις και η παραγωγή ελαττωματικών προϊόντων είναι γεγονότα τα οποία έχουν 

προκαλέσει δυσαρέσκεια σε μία μερίδα πελατών,  εκ των οποίων και κάποιοι πιστοί πελάτες 
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της εταιρείας. Επιπλέον, αξιοσημείωτη είναι η αύξηση του κόστους της παραγωγής εξαιτίας 

των εξόδων επιδιόρθωσης που έχει επιφέρει η αύξηση των ελαττωματικών προϊόντων.  

Τέλος,  δυσαρέσκεια έχει παρατηρηθεί και από την πλευρά των εργαζομένων του τμήματος 

παραγωγής οι οποίοι εργάζονται καθημερινά σε πολύ ταχείς ρυθμούς ακόμα και ώρες εκτός 

ωραρίου εργασίας προκειμένου να καλυφθεί ο φόρτος εργασίας του τμήματος.  

Τρία διαφορετικά προβλήματα που όμως έχουν την ίδια ακριβώς ρίζα την απουσία 

αυτοματοποίησης. Επίσης το κάθε πρόβλημα τροφοδοτεί το άλλο δημιουργώντας ένα φαύλο 

κύκλο που δεν κλείνει ποτέ. Όσο η αυτοματοποίηση δεν είναι κύριο μέσο παραγωγής τόσο 

θα υπάρχουν προβλήματα στην παραγωγή και φόρτος.  

Η αύξηση των ωρών εργασίας και η δυσκολία της εργασίας που είναι δεδομένο ότι υπάρχει 

και θα συνεχίσει να υπάρχει θα επιφέρει εκ νέου παράπονα των εργαζομένων που λόγω 

κούρασης θα συνεχίσουν να φτιάχνουν ελλαττωματικά προϊόντα τα οποία θα ζημιώνουν την 

εταιρεία. Φυσικά αν συνεχίζει αυτός ο κύκλος μακροχρόνια είναι λογικό και επόμενο να φέρει 

στην εταιρεία μείωση εσόδων και τελικό κλείσιμο.  

Βέβαια, πρέπει να τονίσουμε ότι η συγκεκριμένη επιχείρηση θα μπορούσε να παραμείνει 

βιώσιμη και με τον υφιστάμενο τρόπο παραγωγής εφόσον δεν αποσκοπούσε σε μεγαλύτερο 

μερίδιο της αγοράς. Το όραμα της εταιρείας και οι στόχοι της είναι που οδηγούν στην ανάγκη 

για αυτοματοποίηση και εκσυγχρονισμό.  

Εκτός φυσικά από τα προβλήματα που υπάρχουν εντός εταιρείας, τίθεται ζήτημα και στα 

πρότυπα παραγωγής που επιβάλλει ο ΕΟΦ στις επιχειρήσεις που δραστηριοποιούνται στον 

τομέα. Σύμφωνα με αυτά πρέπει να υπάρχει αυστηρή τυποποίηση των προϊόντων τα οποία 

έχουν καταγραφεί στα ηλεκτρονικά μητρώα του ΕΟΦ.  

Στα προβλήματα του παραγωγικού τομέα ήρθε να προστεθεί και το κομμάτι μιας πιθανής 

συνεργασίας. Η συνεργασία αυτή έγινε πράξη με μια αρκετά μεγάλη και γνωστή εταιρεία του 

εξωτερικού που επιθυμεί να γίνει μεταπωλητής μιας συγκεκριμένης κλίνης. Αυτή η εταιρεία 

του εξωτερικού επιθυμεί να κατασκευάζεται για την ίδια μία συγκεκριμένη κλίνη,  με 

αυστηρές προδιαγραφές,  για την οποία ως κατασκευάστρια εταιρεία θα φαίνεται η επιχείρηση 

εκτός Ελλάδος αλλά στην πραγματικότητα δεν θα είναι. Αυτός είναι και ο λόγος που επιθυμεί 

να υπάρχει σαφής ιχνηλάτηση κάθε εξαρτήματος καθώς και σαφής τυποποίηση,  πράγματα τα 

οποία δεν εφαρμόζονται στην ισχύουσα κατάσταση και μπορεί να στερήσουν από την εταιρεία 

αυτή την πολύ προσοδοφόρα συνεργασία. 
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3.6 Υφιστάμενος τρόπος παραγωγής 

 

 3.6.1 Βασικά στοιχεία παραγωγικής διαδικασίας 

 

Η εταιρεία παράγει και εμπορεύεται νοσοκομειακά έπιπλα τα οποία συμμορφώνονται με τις 

διεθνείς προδιαγραφές και πρότυπα. Συγκεκριμένα, τα βασικά προϊόντα της είναι οι κλίνες, οι 

εξεταστικές πολυθρόνες, οι κλίνες νεογνών, τα κομοδίνα και τα τροχήλατα τραπέζια.  

 

Οι κλίνες χωρίζονται σε τέσσερις επιμέρους κατηγορίες:  

1. κλίνες νοσηλείας,   

2. εξεταστικές κλίνες,   

3. φορεία,  

4. και κλίνη κατ΄οίκον νοσηλείας. 

 

Δεδομένου ότι ο τομέας της υγείας είναι πολύπλοκος και οι ανάγκες των ασθενών και του 

ιατρικού προσωπικού ποικίλλουν, τα προϊόντα της εταιρείας παράγονται μετά από παραγγελία 

με βάση τις απαιτήσεις και τις ανάγκες του εκάστοτε πελάτη. Γι’ αυτόν το λόγο, η εταιρεία 

διαθέτει για κάθε προϊόν της, πολλές κατ΄ επιλογήν λειτουργίες ή εξαρτήματα ώστε να μπορεί 

να ικανοποιεί όσο το δυνατόν μεγαλύτερο ποσοστό του αγοραστικού κοινού. Ειδικότερα ο 

πελάτης διαλέγει πως θέλει να είναι το προϊόν μέσα από μια γκάμα επιλογών που τον 

συμφέρουν και τον εξυπηρετούν χωρίς να υπάρχουν ιδιαίτεροι περιορισμοί.  

 

Παραγωγή κατά παραγγελία 

 

Σύμφωνα με το σύστημα παραγωγής κατά παραγγελία (γνωστό και με τον αγγλικό όρο ¨make 

to order¨), τα προϊόντα παράγονται μετά από παραγγελία του πελάτη (δηλαδή βάσει της 

πραγματικής ζήτησης) και όχι βάσει της πρόγνωσης ζήτησης. Τα πλεονεκτήματα που επιφέρει 

η εφαρμογή του συστήματος παραγωγής κατά παραγγελία είναι: 

• Η εξάλειψη του κόστους αποθήκευσης έτοιμων προϊόντων αφού μετά την παραγωγή 

γίνεται κατευθείαν παράδοση στον πελάτη,   

• η καλύτερη διαχείριση των πόρων της εταιρείας, κυρίως των πρώτων υλών και του 

εργατικού δυναμικού,   

• η εξάλειψη του κινδύνου να παράγει προϊόντα τα οποία δεν θα πουλήσει,  

• η παραγωγή προϊόντων με βάσει τις προδιαγραφές του πελάτη,   
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• και τέλος,  η προσαρμοστικότητα σε αλλαγές σχετικά με την παραγωγική διαδικασία. 

Παρόλα τα πλεονεκτήματα, η μέθοδος κατά παραγγελία έχει και κάποια τρωτά σημεία τα 

οποία είναι: 

• Το μεγάλο κόστος παραγωγής λόγω της προσαρμογής των προϊόντων στις ανάγκες 

των πελατών,  

• Και, οι χρονοβόρες διαδικασίες παραγωγής με χαμηλό βαθμό αυτοματοποίησης.  

Όπως είναι κατανοητό, το σύστημα κατά παραγγελία εφαρμόζεται σε βιομηχανίες για την 

παραγωγή μεγάλης ποικιλίας προϊόντων τα οποία προσαρμόζονται στις ανάγκες και στα θέλω 

του πελάτη, όπως ακριβώς και στην περίπτωση της εταιρείας νοσοκομειακών επίπλων την 

οποία εξετάζουμε.  

 

Διαδικασία παραγγελίας  

 

Η διαδικασία για την τελική παραγωγή πηγαίνει ως εξής. Ο πελάτης μεταφέρει στον εκάστοτε 

πωλητή τι ακριβώς επιθυμεί, ποια τα ειδικά χαρακτηριστικά του προϊόντος που θέλει,  

ημερομηνίες που επιθυμεί να παραλάβει κτλ. Ο  πωλητής με την σειρά του μεταφέρει στον 

υπεύθυνο παραγωγής,  ο οποίος σύμφωνα με τις προδιαγραφές της παραγγελίας την 

μετατρέπει σε εντολές παραγωγής επιμέρους ημιέτοιμων τμημάτων.  

Αφού ολοκληρωθεί η παραγωγή όλων των ημιέτοιμων τμημάτων που απαρτίζουν έναν κωδικό 

προϊόντος μίας παραγγελίας ακολουθεί η συναρμολόγηση τους σε τελικά προϊόντα. Εν ολίγοις 

μικρά τμήματα ετοιμάζονται και μετά συναρμολογούνται σε ένα ολόκληρο.   

 

3.6.2Τα παραγόμενα είδη  

 

Η επιχείρηση όπως ήδη έχουμε αναφέρει επιθυμεί την ευελιξία και κυρίως επιθυμεί να 

ικανοποιεί κάθε πελάτη ανάλογα με όσα ο ίδιος θέλει. Έτσι αν και δραστηριοποιείται στην 

κατασκευή συγκεκριμένων επίπλων νοσοκομειακού χαρακτήρα ανταυτού τα παραμετροποιεί 

διαχωρίζοντας τα σε διάφορα μοντέλα.  
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3.6.2.1 Κλίνες  

 

Οι κλίνες αποτελούν ένα από τα βασικότερα προϊόντα της 

επιχείρησης για αυτόν τον λόγο έχει δοθεί και ιδιαίτερη 

σημασία στην παραγωγή τους αλλά και στην σχεδίασή 

τους. Οι κλίνες όπως έχουμε προαναφέρει αποτελούνται 

από τέσσερις υποκατηγορίες: τις νοσοκομειακές κλίνες,  

τις εξεταστικές κλίνες, τα φορεία και η κλίνη κατ΄οίκον 

νοσηλείας. Η κάθε κατηγορία αποτελείται από κάποια 

μοντέλα που το κάθε ένα έχει την δική του χρήση. 

Συγκεκριμένα,  οι νοσοκομειακές κλίνες αποτελούνται από 

εφτά διαφορετικά μοντέλα,  οι εξεταστικές κλίνες από τρία 

διαφορετικά μοντέλα και τα φορεία από τέσσερα διαφορετικά μοντέλα. Η κατηγορία κλίνη 

κατ΄οίκον νοσηλείας όπως είναι ευνόητο αντιπροσωπεύει μόνο ένα μοντέλο το οποίο 

προορίζεται για φροντίδα ασθενή κατ΄οίκον. 

Ένα μοντέλο από κάθε υποκατηγορία κλινών (κλίνες νοσηλείας,  εξεταστικές κλίνες,  φορεία) 

προορίζεται για παιδιατρική χρήση. Τα υπόλοιπα μοντέλα, τα οποία δεν είναι παιδιατρικά,  

αντιπροσωπεύουν τις διαφορετικές λειτουργίες και κινήσεις τις οποίες πραγματοποιεί κάθε 

κλίνη της κατηγορίας καθώς και τις διαφορετικές τεχνολογίες μηχανισμών που υποβοηθούν 

αυτές τις κινήσεις. Υπάρχουν οι εξής τύποι μηχανισμών: 

•  Ηλεκτρικοί  

• Πνευματικοί  

• Υδραυλικοί  

• Χειροκίνητοι μηχανισμοί    

 

Επίσης,  υπάρχουν αρκετές διαφορετικές κινήσεις που μπορεί να πραγματοποιήσει μία κλίνη. 

Μερικά παραδείγματα είναι αυξομείωση του ύψους ολόκληρης της κλίνης,  η προσαρμογή της 

κλίσης ολόκληρης της επιφάνειας κατάκλισης αλλά και μεμονωμένα των τμημάτων της 

πλάτης,  του κεφαλιού,  των γονάτων και των ποδιών.   

 

 

 

Εικόνα 6:  Παράδειγμα νοσοκομειακής 

κλίνης. [Διαδίκτυο] Διαθέσιμη στο: 

<https://www.orthopedikalaskos.gr/nosok

omiaki-klini/> 
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3.6.2.2 Εξεταστικές πολυθρόνες  

 

Σε ότι αφορά τις πολυθρόνες,  υπάρχουν πέντε διαφορετικές εκδοχές 

μοντέλων που το κάθε ένα έχει διαφορετικά εξαρτήματα και 

διαφορετική μορφολογία ανάλογα με την ιατρική χρήση για την 

οποία προορίζεται. Αυτές είναι η γυναικολογική,  η γυναικολογική-

τοκετού,  εκείνη της  γενικής χρήσης,  η ωτορινολαρυγγολόγου και 

η αιμοδιάλυσης. 

Οι πολυθρόνες έχουν ηλεκτρικούς μηχανισμούς. Οι κινήσεις που 

μπορεί να πραγματοποιήσει μία πολυθρόνα είναι πολλές. Από 

προσαρμογή της κλίσης της πλάτης και  των ποδιών έως την 

οριζοντιοποίηση και προσαρμογή της κλίσης ολόκληρης της 

επιφάνειας κατάκλισης.  

 

3.6.2.3 Ιατρικά κομοδίνα  

Τα μοντέλα των κομοδίνων και των τροχήλατων τραπεζιών 

είναι τρία. Όλα ανεξαιρέτως έχουν μεταλλικό σκελετό αλλά 

διαφορές στην επένδυση της επιφανείας. Τα υλικά κατασκευής 

είναι το  μέταλλο,   το πλαστικό,  και το ξύλο. Αυτά 

χρησιμοποιούνται τόσο στα συρτάρια όσο και στην επιφάνεια 

του τραπεζιού αντίστοιχα. Τα κομοδίνα και τα τροχήλατα 

τραπέζια διατίθενται και ως ένα ενιαίο προϊόν αλλά και 

μεμονωμένα.  

 

3.6.2.4 Κλίνη νεογνού  

Η κλίνη νεογνού προορίζεται για τη νοσηλεία των νεογνών και 

αποτελείται από δύο μοντέλα. Τα μοντέλα αυτά,  

διαφοροποιούνται μεταξύ τους στο εάν θα υπάρχει η δυνατότητα 

αλλαγής της κλίσης της επιφάνειας κατάκλισης ή εάν η επιφάνεια 

θα βρίσκεται σταθερά σε οριζόντια θέση. 

 

  

 

Εικόνα 7:  Παράδειγμα 
ιατρικής πολυθρόνας. 

[Διαδίκτυο] Διαθέσιμη στο: 
<https://www.medicview.gr/el
/market/category/337/Eksetas

tikes-Karekles-> 

Εικόνα 8: παράδειγμα νοσοκομειακών 
κομοδίνων. [Διαδίκτυο] Διαθέσιμο στο: 

<https://www.digas.gr/el/iatrika-
epipla/loipa-iatrika-epipla/komodina-

nosileias> 

Εικόνα 9: παράδειγμα κλίνης 
νεογνού. [Δαιδίκτυο] 
Διαθέσιμη στο: 
<https://psiliakos.gr/el/produc
ts/2151-el/> 
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3.6.2.5 Πιθανές αλλαγές κατά επιλογήν του πελάτη  

 

Όπως προαναφέραμε κάθε μοντέλο προϊόντος κάθε κατηγορίας διαφοροποιείται από τα 

υπόλοιπα ως προς τη χρήση για την οποία προορίζεται,  τις κινήσεις που πραγματοποιεί και 

τους μηχανισμούς που φέρει (αυτό δεν ισχύει για τα κομοδίνα και τα τροχήλατα τραπέζια που 

διαφέρουν μόνο ως προς το υλικό επένδυσης της επιφάνειας τους). Πέρα όμως,  από την 

επιλογή του μοντέλου που δίνεται στον πελάτη, υπάρχει δυνατότητα για περαιτέρω 

παραμετροποίηση των προϊόντων μέσα από μία γκάμα εξαρτημάτων και λειτουργιών. 

Η πρώτη επιλογή που αφορά όλα τα μοντέλα όλων των κατηγοριών είναι το χρώμα. Όλα τα 

προϊόντα της επιχείρησης διαθέτουν μεταλλικά και πλαστικά μέρη για τα οποία δίνεται η 

δυνατότητα επιλογής χρώματος από συγκεκριμένο χρωματολόγιο. Σημαντικό γεγονός 

αποτελεί ότι αν και δίνεται αυτή η επιλογή στους πελάτες,  οι περισσότεροι πελάτες διαλέγουν 

να μην αλλάξουν το προκαθορισμένο χρώμα του μοντέλου παρά μόνο στην περίπτωση των 

παιδιατρικών κλινών. Στη συνέχεια θα αναλύσουμε τις επιλογές για κάθε κατηγορία 

προϊόντος.  

Όσον αφορά τις κλίνες νοσηλείας, ο πελάτης καλείται να διαλέξει αν η κλίνη θα διαθέτει 

πλαστικά ή μεταλλικά κάγκελα και πλαστική ή ακτινοδιαπερατή (laminate) επιφάνεια 

κατάκλισης. Ακόμη, οι μετόπες της κλίνης μπορεί να είναι πλαστικές, ξύλινες ή από 

αλουμίνιο. Η βάση του κρεβατιού για αισθητικούς λόγους καλύπτεται με ειδικό κάλυμμα από 

πλαστικό ή λαμαρίνα. Επιπλέον, σε όλες τις κλίνες νοσηλείας μπορεί να γίνει προσθήκη 

χειρολαβής άμεσης οριζοντιοποίησης της επιφάνειας κατάκλισης για καρδιοαναπνευστική 

αναζωογόνηση (χειρολαβή cpr),  προσθήκη ορθοστάτη (στατώ) ορού,  επέκταση κατά μήκος 

της επιφάνειας κατάκλισης με τηλεσκοπικό μηχανισμό αλλά και δυνατότητα ρύθμισης 

τμημάτων της κατάκλισης με χειρολαβή. Τέλος,  εφόσον το επιθυμεί ο πελάτης είναι δυνατή 

η προσθήκη κατευθυντήριου τροχού στη βάση της κλίνης για ευκολότερη μετακίνηση. 

Στην περίπτωση των εξεταστικών κλινών οι επιλογές είναι λιγότερες. Το ένα από τα τρία 

μοντέλα διαθέτει ηλεκτρικούς μηχανισμούς ενώ, το δεύτερο εκτελεί κινήσεις χειροκίνητα. 

Σχετικά με το ηλεκτρικό μοντέλο δεν παρέχονται επιπλέον επιλογές στον πελάτη,  δηλαδή δεν 

επιδέχεται παραμετροποίηση. Αντίθετα, για το χειροκίνητο μοντέλο δίνεται η επιλογή 

τοποθέτησης ή μη πλαϊνών καγκέλων (το ηλεκτρικό πάντα διαθέτει κάγκελα) και τοποθέτησης 

ή μη τροχών ώστε να είναι σταθερό ή να μπορεί να μετακινείται. Το τρίτο μοντέλο,  το οποίο 

προορίζεται για παιδιατρική χρήση,  είναι πανομοιότυπο με το πρώτο μοντέλο σε μικρότερες 

διαστάσεις.  
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Για τα φορεία δίνεται η δυνατότητα προσθήκης ορθοστάτη (στατώ) ορού, μηχανισμού 

συγκράτησης ακτινολογικής κασέτας, πτυσσόμενης χειρολαβής ώθησης,  μετόπης ποδιών που 

μπορεί να προσθαφαιρεθεί και ειδικού ραφιού συγκράτησης εξεταστικών μόνιτορ. 

Τέλος,  όσον αφορά τις πολυθρόνες ο πελάτης δύναται να επιλέξει εάν επιθυμεί την προσθήκη 

λαβής οδήγησης της πολυθρόνας, υποδοχής ρολού χάρτου και ορθοστάτη ορού. Σχετικά με 

τις κινήσεις τις πολυθρόνας, μπορεί να διαθέτει κουμπί ή χειρολαβή για άμεση 

οριζοντιοποίηση της επιφάνειας κατάκλισης,  ηλεκτρική ρύθμιση του στηρίγματος των ποδιών 

και μηχανισμό ρύθμισης της κλίσης του στηρίγματος των μπράτσων. Μόνο για τα δύο μοντέλα 

γυναικολογικής χρήσης προσφέρεται και η επιλογή πτυσσόμενου ή αποσπώμενου τμήματος 

ποδιών. 

Οι επιλογές αυτές που αναφέραμε όπως είναι ευνόητο είναι προκαθορισμένες δηλαδή 

παρέχεται στον πελάτη μία γκάμα επιλογών την οποία έχει καθορίσει η εταιρεία. Πέρα όμως 

από τις προαναφερθείσες επιλογές επειδή υπάρχει μεγάλη ευελιξία στον τρόπο παραγωγής η 

εταιρεία, εφόσον κρίνει ότι είναι οικονομικά συμφέρουσα μία πρόταση, μπορεί να 

παραμετροποίησει ακόμη περισσότερο τα προϊόντα της προσθέτοντας λειτουργίες και 

εξαρτήματα τα οποία δεν υπάρχουν στις προκαθορισμένες επιλογές. 

 

3.6.3 Τμήματα παραγωγής 

 

ΕΙΣΑΓΩΓΉ  

Το τμήμα της παραγωγής της εταιρείας αποτελείται από πέντε υποτμήματα : 

✓ το τμήμα προμηθειών στο οποίο υπάγονται οι αποθήκες Α υλών και ημιέτοιμων,  

✓ το τμήμα επεξεργασίας Α υλών,  

✓ το τμήμα σχεδιασμού νέων προϊόντων,   

✓ το τμήμα συναρμολόγησης-συσκευασίας και 

✓ το τμήμα ποιοτικού ελέγχου. 

 

 Το τμήμα επεξεργασίας Α υλών αποτελείται από τρία επιμέρους τμήματα:  

▪ το τμήμα επεξεργασίας μετάλλου,  

▪ το τμήμα επεξεργασίας πλαστικού και  

▪ το βαφείο μετάλλου.  
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Η εταιρεία δεν διαθέτει τμήμα επεξεργασίας ξύλου, τα ξύλινα τμήματα των προϊόντων,  τα 

οποία είναι λίγα,  παράγονται από εξωτερικό συνεργάτη με βάση τα σχέδια και τις 

προδιαγραφές της εταιρείας.  

Από εξωτερικό συνεργάτη παράγονται και τα εξαρτήματα από λαμαρίνα επειδή η εταιρεία δεν 

διαθέτει κατάλληλο εξοπλισμό κοπής και επεξεργασίας λαμαρίνας. Μία γενική εικόνα της 

παραγωγικής διαδικασίας της εταιρείας φαίνεται στο παρακάτω διάγραμμα ροής: 
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Εικόνα 10: Ενδεικτικό διάγραμμα ροής της παραγωγικής 

διαδικασίας 
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 Όπως φαίνεται και στο διάγραμμα ροής, μετά από κάθε παραγγελία πελάτη, και αφού δοθεί 

εντολή από τον υπεύθυνο παραγωγής, η αποθήκη μεταφέρει τις απαραίτητες πρώτες ύλες στο 

τμήμα επεξεργασίας μετάλλου και πλαστικού αντίστοιχα για να ξεκινήσει η παραγωγή των 

τμημάτων.  

Στη συνέχεια,  με την επεξεργασία των  Α υλών παράγονται ημιέτοιμα τμήματα τα οποία 

υπόκεινται σε δειγματοληπτικό ποιοτικό έλεγχο. Εάν κατά τον δειγματοληπτικό έλεγχο βρεθεί 

τμήμα το οποίο δεν συμμορφώνεται με τις προδιαγραφές ή έχει αστοχίες τότε ελέγχεται 

ολόκληρη η παρτίδα. Στη συνέχεια όσα τμήματα δεν συμμορφώνονται επιστρέφουν πάλι στο 

στάδιο επεξεργασίας για διόρθωση ενώ αν συμμορφώνονται τότε τα πλαστικά τμήματα 

παραλαμβάνονται από την αποθήκη ημιέτοιμων. Τα μεταλλικά τμήματα μεταφέρονται στο 

βαφείο και μετά την βαφή τους μεταφέρονται και αυτά στην αποθήκη ημιέτοιμων. Τα 

ημιέτοιμα πλαστικά καθώς και μεταλλικά τμήματα δεν μεταφέρονται στην αποθήκη 

ημιέτοιμων μόνο εάν η συναρμολόγηση τους πρόκειται να ξεκινήσει αμέσως μετά την 

παραγωγή τους. Σε αυτή την περίπτωση,  τα μεταλλικά και τα πλαστικά ημιέτοιμα τμήματα 

μεταφέρονται κατευθείαν από το βαφείο και το τμήμα επεξεργασίας πλαστικών αντίστοιχα 

στο τμήμα συναρμολόγησης. Τέλος, η αποθήκη μεταφέρει στο τμήμα συναρμολόγησης τα 

ημιέτοιμα προϊόντα και οποιοδήποτε άλλο εξάρτημα (π.χ. βίδες, παξιμάδια, αποστάτες) 

χρειάζεται για τη συναρμολόγηση των προϊόντων.  

Μετά τη συναρμολόγηση,  όλα τα προϊόντα υπόκεινται εκ νέου σε ποιοτικό έλεγχο,  από αυτά 

όσα δεν συμμορφώνονται με τις προδιαγραφές της παραγγελίας του πελάτη ή έχουν κάποια 

αστοχία επιστρέφουν στο τμήμα συναρμολόγησης ώστε να γίνουν οι απαραίτητες διορθώσεις. 

Στην περίπτωση που η αστοχία του προϊόντος δεν ευθύνεται σε λάθος συναρμολόγηση,  

δίνεται εντολή για εκ νέου παραγωγή του συγκεκριμένου τμήματος στο οποίο υπάρχει η 

αστοχία. 

Από την άλλη πλευρά, όσα προϊόντα συμμορφώνονται συσκευάζονται και δρομολογούνται 

προς παράδοση στον πελάτη. Οι ποιοτικοί έλεγχοι, όπως απεικονίζεται και στο διάγραμμα,  

είναι τρείς (δύο ενδιάμεσοι  και ένας τελικός) και είναι στρατηγικά τοποθετημένοι σε αυτά τα 

τρία στάδια ώστε να εντοπίζονται άμεσα τα ελαττωματικά και να μην καθυστερείται 

σημαντικά η παραγωγική διαδικασία καθώς και να ελαχιστοποιούνται τα κόστη επιδιόρθωσης. 

Παρόλα αυτά,  αν και προβλέπονται τρείς ποιοτικοί έλεγχοι σύμφωνα με την επίσημη 

διαδικασία της εταιρείας, λόγω φόρτου εργασίας, οι ενδιάμεσοι ποιοτικοί έλεγχοι 

παραλείπονται όπως προαναφέρθηκε και παραπάνω. Αυτό σημαίνει ότι πολλαπλασιάζονται οι 

πιθανότητες λάθους. 
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3.6.3.1 ΤΜΗΜΑ ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑΣ ΜΕΤΑΛΛΟΥ 

 

Το τμήμα επεξεργασίας μετάλλου είναι το τμήμα με το μεγαλύτερο φόρτο εργασίας στο 

εργοστάσιο δεδομένου ότι όλα τα προϊόντα της εταιρείας παράγονται κατά ένα μεγάλο 

ποσοστό από μέταλλο (όλα τα προϊόντα διαθέτουν μεταλλικό σκελετό).  

Ο μεταλλικός σκελετός παράγεται σε τρία στάδια. Αρχικά,  με κατάλληλη διαμόρφωση και 

επεξεργασία των ά υλών παράγονται τα μεταλλικά υποτμήματα. Στη συνέχεια,  τα υποτμήματα 

συγκολλούνται και συνθέτουν τα τμήματα του σκελετού. Τέλος, τα τμήματα 

συναρμολογούνται και συνθέτουν τον σκελετό του τελικού προϊόντος.   

Στο τμήμα μετάλλου πραγματοποιούνται πολλοί και διαφορετικοί τρόποι κατεργασίας του 

μετάλλου.  Το γεγονός αυτό αυξάνει την πολυπλοκότητα των διαδικασιών και απαιτεί μεγάλη 

τεχνική εξειδίκευση και γνώση των εργαζομένων σχετικά με τη συμπεριφορά των μετάλλων 

και τις κατεργασίες.  

Οι κατεργασίες που λαμβάνουν χώρα είναι οι εξής:  

o κοπές σε δισκοπρίονο,   

o μηχανουργικές κατεργασίες σε φρέζα, τόρνο και λειαντικό τροχό,   

o επεξεργασίες διαμόρφωσης σε στράντζα,  κουρμπαδόρο και πρέσσα,   

o ένωση με συγκόλληση. 

 

Στον παρακάτω πίνακα παρουσιάζεται ο μηχανολογικός εξοπλισμός της εταιρείας ο οποίος 

χρησιμοποιείται για την επεξεργασία μετάλλου καθώς και,  οι χρόνοι προετοιμασίας (set up 

time) και αλλαγής κατεργασίας (changeover time) που αντιστοιχούν σε κάθε μηχάνημα του 

εξοπλισμού υπολογισμένοι σε λεπτά της ώρας: 
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Πίνακας 2: Χρόνοι προετοιμασίας και αλλαγής κατεργασίας μηχανημάτων επεξεργασίας 

μετάλλου 

Είδος μηχανήματος 
Σύνολο 

μηχανημάτων 
Είδος Κατεργασίας 

Setup 

time 

(min) 

Changeover 

time 

(min) 

Περιστροφικός 

τόρνος (Revolver) 
2 Κοπή μετάλλων 5 7 

Φρεζοδράπανο 4 Κοπή μετάλλων 8 5 

Δισκοπρίονο 2 Κοπή μετάλλων 5 5 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 
6 Συγκολλήση 5-10 10-15 

Στράντζα 1 
Διαμόρφωση 

μετάλλων 
1 1 

Κουρμπαδόρος 2 
Διαμόρφωση 

μετάλλων 
5 5-10 

Κρουστική πρέσα 1 
Διαμόρφωση 

μετάλλων 
2 1-2 

Διπλός λειαντικός 

τροχός 
2 

Διαμόρφωση 

μετάλλων 
1 1 

Γωνιακός λειαντικός 

τροχός 
6 

Διαμόρφωση 

μετάλλων 
0, 5 0, 5 

 

Όλα τα μηχανήματα του παραπάνω πίνακα δουλεύουν χειροκίνητα και οι ρυθμίσεις για τη 

λειτουργία τους (ρύθμιση ταχύτητας περιστροφής,  πρόωσης,  αλλαγή εργαλείων) γίνονται 

από τον εκάστοτε χειριστή.  

Σχετικά με την συγκόλληση,  όπως φαίνεται στον Πίνακα 2 ο χρόνος αλλαγής (changeover 

time) είναι εμφανώς μεγαλύτερος από των υπόλοιπων μηχανημάτων. Αυτό οφείλεται στο 

γεγονός ότι για την συγκόλληση ενός μεταλλικού τμήματος χρησιμοποιείται ειδικό καλούπι 

στο οποίο τοποθετούνται τα μεταλλικά εξαρτήματα και συγκολλούνται μέσα σε αυτό. 

Συνεπώς,  για να γίνει η αλλαγή από την παραγωγή ενός τμήματος προϊόντος σε ένα άλλο 

χρειάζεται αλλαγή και προσαρμογή του καλουπιού αυτού.  

Στο Παράρτημα της εργασίας παρουσιάζονται φασεολόγια για την παραγωγή των 

μεταλλικών τμημάτων για κάθε κατηγορία προϊόντων. Τα φασεολόγια αυτά είναι ενδεικτικά 

του είδους των κατεργασιών και της σειράς με την οποία λαμβάνουν χώρα για την παραγωγή 

ενός μεταλλικού τμήματος. Λόγω της ανωνυμίας της εταιρείας δεν γίνεται παράθεση 

φασεολογίων για κάθε προϊόν ξεχωριστά. Αντ’ αυτού,  γίνεται παράθεση ενός φασεολογίου 

για κάθε μεταλλικό τμήμα ανά κατηγορία προϊόντων. Τα φασεολόγια αυτά εφαρμόζονται για 

την παραγωγή όλων των μοντέλων μίας κατηγορίας με διαφοροποιήσεις ως προς την 

μορφολογία και τις διαστάσεις των κατεργαζόμενων τεμαχίων. Μόνο στην περίπτωση που τα 
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προϊόντα μίας κατηγορίας διαφέρουν ριζικά ως προς τον τρόπο κατασκευής τους θα γίνεται 

ξεχωριστή παράθεση φασεολογίων. 

Σε αυτό το σημείο πρέπει να αποσαφηνιστούν κάποιοι όροι τους οποίους θα 

χρησιμοποιήσουμε. Μεταλλικά τμήματα είναι όλα τα επιμέρους κομμάτια τα οποία 

συναρμολογούνται για την παραγωγή του τελικού προϊόντος. Μεταλλικά υποτμήματα 

καλούνται όλα τα επιμέρους εξαρτήματα τα οποία απαρτίζουν ένα μεταλλικό τμήμα. 

Σχετικά με τις κλίνες,  βάση καλείται το κατώτερο τμήμα στο οποίο στηρίζεται ολόκληρη η 

κλίνη και το οποίο διαθέτει και τους τροχούς. Από την άλλη πλευρά, πλαίσιο καλείται το 

τμήμα το οποίο φέρει την επιφάνεια κατάκλισης. Το πλαίσιο μίας κλίνης ενώνεται με τη βάση 

της μέσω του μηχανισμού ανύψωσης με τον οποίο πραγματοποιείται και η ρύθμιση του ύψους 

της κλίνης. Τέλος,  η επιφάνεια κατάκλισης απαρτίζεται από δύο έως πέντε τμήματα (ανάλογα 

το μοντέλο) τα οποία ονομάζονται στηρίγματα γιατί παρέχουν στήριξη στα διάφορα μέρη του 

σώματος του ασθενή γι΄αυτό και κάθε στήριγμα φέρει το όνομα του μέρους του οποίου 

υποστηρίζει (π.χ. στήριγμα κεφαλής). 

Στηρίγματα διαθέτουν και οι εξεταστικές πολυθρόνες γιατί και αυτές διαθέτουν επιφάνεια 

κατάκλισης. Στην περίπτωση των πολυθρόνων δεν υπάρχει τμήμα πλαισίου αλλά,  διαθέτουν 

και αυτές βάση.    

Κάθε νοσοκομειακή κλίνη που παράγει η εταιρεία να αποτελείται από τα εξής βασικά 

μεταλλικά τμήματα: βάση,  πλαίσιο στηριγμάτων,  στήριγμα πλάτης,  στήριγμα λεκάνης και 

στήριγμα ποδιών,  μηχανισμός ανύψωσης. Ανάλογα με το μοντέλο της κλίνης και τις επιλογές 

του πελάτη μπορεί να υπάρχουν και τα παρακάτω μεταλλικά τμήματα: στήριγμα κεφαλής,  

στήριγμα γονάτων,  τμήμα προέκτασης μήκους,  μεταλλικά κάγκελα,  μεταλλική μετόπη (από 

αλουμίνιο),  βάση πλαστικής μετόπης,  βάση ξύλινης μετόπης.  

Όσον αφορά τους μηχανισμούς ανύψωσης είναι τριών διαφορετικών ειδών με διαφορετικό 

τρόπο παραγωγής,  γι΄αυτό και παρατίθενται τρία διαφορετικά φασεολόγια. Στο φασεολόγιο 

του μηχανισμού ανύψωσης τύπου 1, η συγκόλληση αφορά μόνο τους σωλήνες και τις 

λαμαρίνες. Τα υπόλοιπα μεταλλικά υποτμήματα ανήκουν στον μηχανισμό ανύψωσης αλλά 

συναρμολογούνται στο τελικό στάδιο παραγωγής στο τμήμα συναρμολόγησης. Ο μηχανισμός 

ανύψωσης τύπου 2 αποτελεί έναν πολύ απλό μηχανισμό γι΄αυτό και το φασεολόγιο του 

αποτελείται από δύο μόνο φάσεις. Επίσης, ο συγκεκριμένος μηχανισμός αποτελείται από 

τέσσερα υποτμήματα τα οποία δεν συνδέονται με κόλληση μεταξύ τους αλλά,  

συναρμολογούνται στο στάδιο της συναρμολόγησης. Στο μηχανισμό τύπου 3 παράγονται δύο 
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μεταλλικά τμήματα τα οποία αποτελούν το μηχανισμό ανύψωσης και συναρμολογούνται στη 

συνέχεια στη βάση γι΄αυτό και στη φάση 09 αναφέρεται η χρήση δύο καλουπιών. 

Για την παραγωγή των μεταλλικών καγκέλων δεν πραγματοποιείται συγκόλληση. Όλα τα 

υποτμήματα που απαρτίζουν τα κάγκελα συναρμολογούνται στο τμήμα συναρμολόγησης με 

την προσθήκη κάποιων έτοιμων πλαστικών εξαρτημάτων. Η βάση της πλαστικής μετόπης 

απαρτίζεται από δύο σωλήνες οι οποίοι τοποθετούνται στα δύο κάτω άκρα της πλαστικής 

μετόπης όπου και προσκολλώνται με ειδική κόλλα. Όσον αφορά τις ξύλινες και μεταλλικές 

μετόπες παράγονται από εξωτερικό συνεργάτη γιατί η εταιρεία δεν διαθέτει κατάλληλο 

εξοπλισμό για την παραγωγή τους. 

Τα φορεία απαρτίζονται από τα εξής βασικά μεταλλικά τμήματα: βάση,  πλαίσιο,  στήριγμα 

πλάτης,  μεταλλικά κάγκελα και μηχανισμός ανύψωσης. Ανάλογα με τις επιλογές του πελάτη 

τα φορεία μπορεί να διαθέτουν και μεταλλική μετόπη ποδιών και ράφι εξεταστικού μόνιτορ. 

Όσον αφορά το πλαίσιο του φορείου υπάρχουν δύο διαφορετικοί τύποι για κάθε τμήμα 

(ανάλογα με το μοντέλο) γι΄αυτό και παρουσιάζονται παρουσιάζονται στο Παράρτημα δύο 

διαφορετικά φασεολόγια. Το τμήμα του πλαισίου στα φορεία περιέχει και ένα τμήμα της 

επιφάνειας κατάκλισης (το στήριγμα του κάτω μέρους του σώματος). Το στήριγμα της πλάτης 

αποτελεί ξεχωριστό τμήμα. Τα μεταλλικά κάγκελα και ο ορθοστάτης που μπορεί να διαθέτει 

είναι πανομοιότυπα με τα μεταλλικά κάγκελα και τον ορθοστάτη ορού των νοσοκομειακών 

κλινών οπότε για την παραγωγή τους τηρείται το ίδιο φασεολόγιο. 

Τα δύο βασικά μοντέλα εξεταστικών κλινών (πέραν του παιδιατρικού) διαφέρουν ριζικά ως 

προς τον τρόπο παραγωγής τους γι΄αυτό το λόγο γίνεται παράθεση ξεχωριστών φασεολογίων 

ανά μοντέλο. Η εξεταστική κλίνη ΕΚ01 απαρτίζεται από τα εξής μεταλλικά τμήματα: βάση,  

πλαίσιο,  μηχανισμός ανύψωσης και μεταλλικά κάγκελα ενώ η εξεταστική κλίνη ΕΚ02 είναι 

πολύ απλή ως προς την παραγωγή της γι΄αυτό και ο μεταλλικός σκελετός της αποτελεί ένα 

ενιαίο τμήμα. 

Η κλίνη κατ΄οίκον νοσηλείας αποτελείται από τέσσερα μεταλλικά τμήματα: το σκελετό,  το 

στήριγμα πλάτης,  το στήριγμα γονάτων και το στήριγμα ποδιών. Οι κλίνες νεογνού 

αποτελούνται από δύο μοντέλα με διαφορετικό τρόπο παραγωγής γι΄αυτό και παρατίθενται 

δύο φασεολόγια. 

Οι πολυθρόνες απαρτίζονται από τα εξής βασικά μεταλλικά τμήματα: βάση,  μηχανισμός 

ανύψωσης,  στήριγμα κεφαλής,  πλάτης,  λεκάνης και ποδιών τα οποία προσαρμόζονται 

αναλόγως ανάλογα με το μοντέλο της πολυθρόνας. Τα φασεολόγια αποτελούν ένα 
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αντιπροσωπευτικό δείγμα των βημάτων που ακολουθούνται για την παραγωγή οποιουδήποτε 

μοντέλου πολυθρόνας. 

Επίσης, η εταιρεία εμπορεύεται τρία βασικά μοντέλα νοσοκομειακών κομοδίνων το 

μεταλλικό,  το πλαστικό και το ξύλινο. Και στις τρείς περιπτώσεις ο σκελετός του κομοδίνου 

είναι μεταλλικός και μπορεί να φέρει επένδυση πλαστική ή ξύλινη αντίστοιχα. Στην 

περίπτωση του μεταλλικού μοντέλου δεν υπάρχει κάποια επένδυση. Στο Παράρτημα λοιπόν 

παρατίθενται τα φασεολόγια των τμημάτων του μεταλλικού κομοδίνου στο οποίο βασίζονται 

και τα άλλα δύο μοντέλα. 

Τέλος, τα τροχήλατα τραπέζια που παράγει η εταιρεία αποτελούνται από τρία είδη,  όπως 

ακριβώς και τα κομοδίνα,  το μεταλλικό,  το πλαστικό και το ξύλινο. Και σε αυτή την 

κατηγορία προϊόντων ο σκελετός είναι μεταλλικός και ανάλογα με το μοντέλο μπορεί να 

διαθέτει ξύλινη ή πλαστική επένδυση. Στη περίπτωση του μεταλλικού μοντέλου δε φέρει 

καμία επένδυση. Και σε αυτή την κατηγορία προϊόντος παρατίθεται το φασεολόγιο μόνο για 

την παραγωγή του μεταλλικού μοντέλου. 

 

3.6.3.2 ΒΑΦΕΙΟ ΜΕΤΑΛΛΟΥ 

 

Στο τμήμα του βαφείου πραγματοποιείται βαφή των μεταλλικών τμημάτων των προϊόντων με 

ηλεκτροστατική πολυεστερική εποξική βαφή πούδρας με τη χρήση πιστολιού ψεκασμού. Οι 

διαδικασίες που πραγματοποιούνται στο βαφείο είναι απλές και δεν απαιτούν πολύ χρόνο. Στο 

βαφείο, τα μεταλλικά τμήματα καθαρίζονται, κρεμιούνται σε ειδικές κινούμενες ράγες,  

μεταφέρονται σε ειδικό θάλαμο,  βάφονται με το πιστόλι βαφής και στη συνέχεια μπαίνουν σε 

ειδικό φούρνο πολυμερισμού ηλεκτροστατικής βαφής   όπου σταθεροποιείται το επίστρωμα 

της βαφής. Στη συνέχεια παραμένουν κρεμασμένα εκτός φούρνου για 10-15 λεπτά 

προκειμένου να κρυώσουν. Οι χρόνοι προετοιμασίας και αλλαγής χρώματος του πιστολιού 

ψεκασμού και του φούρνου πολυμερισμού παρουσιάζονται στον παρακάτω πίνακα:  

 

Πίνακας 3: Χρόνοι προετοιμασίας και αλλαγής χρώματος του πιστολιού ψεκασμού 

Είδος 

μηχανήματος 

Σύνολο Setup time 

(min) 

Changeover 

time 

(min) 

Πιστόλι ψεκασμού 2 2 15 

Φούρνος 

Πολυμερισμού 

1 10 10 
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Η αλλαγή χρώματος είναι σπάνια διαδικασία γιατί ο μεταλλικός σκελετός όλων των προϊόντων 

διαθέτει ένα σταθερό χρώμα. Αλλαγή χρώματος γίνεται μόνο για την βαφή των τμημάτων των 

παιδικών κλινών τα οποία διαθέτουν πολύχρωμο σκελετό και κάγκελα.     

  

3.6.3.3 ΤΜΗΜΑ ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑΣ ΠΛΑΣΤΙΚΟΥ 

 

Στο τμήμα επεξεργασίας πλαστικού λαμβάνουν χώρα δύο επεξεργασίες: διαμόρφωση φύλλων 

πλαστικού ABS σε μηχάνημα θερμοδιαμόρφωσης κενού (vacuum forming machine) και 

έγχυση πλαστικού σε μήτρες διαμόρφωσης (καλούπια).  

Στο μηχάνημα θερμοδιαμόρφωσης κενού διαμορφώνονται όλα τα πλαστικά καλύμματα που 

καλύπτουν τμήματα του μεταλλικού σκελετού των προϊόντων καθώς και τα συρτάρια των 

κομοδίνων ενώ,  τα πλαστικά κάγκελα και οι μετόπες των κλινών παράγονται με έγχυση 

πολυμερικού μείγματος σε μήτρα. Οι χρόνοι προετοιμασίας και αλλαγής καλουπιού που 

αντιστοιχούν σε κάθε μηχάνημα διαμόρφωσης πλαστικού,  υπολογισμένοι σε λεπτά της ώρας,  

παρουσιάζονται στον παρακάτω πίνακα: 

 

Πίνακας 4: Χρόνοι προετοιμασίας και αλλαγής καλουπιού ανά μηχάνημα διαμόρφωσης 

πλαστικού 

Μηχάνημα 

διαμόρφωσης 

πλαστικού 

Σύνολο 

μηχανημάτων 

Setup 

time 

(min) 

Changeover 

time 

(min) 

Μηχάνημα 

θερμοδιαμόρφωσης 

κενού 

1 30 10 

Έγχυση σε μήτρα 1 4 8 

Φούρνος 1 30 20 

 

Μετά την παραγωγή των πλαστικών τμημάτων και με τα δύο είδη κατεργασίας,  τα τμήματα 

υπόκεινται σε τρόχισμα με τροχό χειρός ώστε να αποκοπούν περιττά κομμάτια (τα λεγόμενα 

¨αυτάκια¨) και συγχρόνως να γίνει λείανση της επιφάνειας. 

 

3.6.3.4 ΤΜΗΜΑ ΣΥΝΑΡΜΟΛΟΓΗΣΗΣ-ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ 

 

Το τμήμα συναρμολόγησης αποτελείται από ένα σύνολο σταθμών εργασίας ο οποίος ποικίλλει 

ανάλογα με το μοντέλο του προϊόντος προς συναρμολόγηση. Σε κάθε σταθμό εργασίας γίνεται 

η συναρμολόγηση των εξαρτημάτων σε κάθε επιμέρους τμήμα του μεταλλικού σκελετού.  
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Στη συνέχεια,  αφού συναρμολογηθούν τα εξαρτήματα σε όλα τα επιμέρους τμήματα του 

σκελετού,  μεταφέρονται σε έναν κεντρικό σταθμό εργασίας όπου συναρμολογούνται τα 

τμήματα μεταξύ τους για την παραγωγή του τελικού προϊόντος. Το τμήμα συναρμολόγησης 

δεν διαθέτει περίπλοκο εξοπλισμό,  η συναρμολόγηση γίνεται από τους εργαζόμενους του 

τμήματος με εργαλεία χειρός. 

Το τελικό προϊόν μετά τη συναρμολόγηση και αφού περάσει από ποιοτικό έλεγχο 

συσκευάζεται. Κατά την συσκευασία,  το προϊόν τοποθετείται σε παλέτα και στη συνέχεια 

καλύπτεται με ειδικό προστατευτικό περιτύλιγμα. 

  

3.6.3.5 ΕΡΓΑΖΟΜΕΝΟΙ ΑΝΑ ΤΜΗΜΑ ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ 

 

Πίνακας 5: Εργαζόμενοι ανά τμήμα παραγωγής 

ΤΜΗΜΑ ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ Τύπος εργασίας Αριθμός 

εργαζομένων 

Τμήμα επεξεργασίας 

μετάλλου 

Εργοδηγός 2 

Συγκολλητής 6 

Λοιπές κατεργασίες 4 

Βαφείο μετάλλου Βαφή 2 

Καθαρισμός και 

κρέμασμα μεταλλικών 

2 

Τμήμα επεξεργασίας 

πλαστικού 

Έγχυση πλαστικού σε 

καλούπια 

1 

Χειριστής Vacuum 1 

Τρόχισμα πλαστικών 1 

Τμήμα συναρμολόγησης-

Συσκευασίας 

Εργοδηγός 1 

Συναρμολόγηση-

Συσκευασία 

4 

 

Ο αριθμός των εργαζομένων στα τμήματα παραγωγής της εταιρείας δίνεται στον παραπάνω 

πίνακα. Το σύνολο τους στην παραγωγική διαδικασία είναι σταθερό στους είκοσι τέσσερις. Οι 

εργαζόμενοι του τμήματος επεξεργασίας πλαστικού, συναρμολόγησης και βαφείου 

απορροφώνται και σε άλλα τμήματα όπως στο τμήμα επεξεργασίας μετάλλου και στην 

αποθήκη ανάλογα με τις απαιτήσεις της παραγωγής. Αυτό συμβαίνει γιατί στο τμήμα του 

βαφείο,  στο τμήμα επεξεργασίας πλαστικού και στο τμήμα συναρμολόγησης δεν λαμβάνουν 

χώρα πολύωρες κατεργασίες με αποτέλεσμα να υπάρχουν πολλοί νεκροί χρόνοι στους οποίους 

τα τμήματα αυτά δε λειτουργούν.  
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3.6.4 Χρόνοι παραγωγής προϊόντων ανά τμήμα 

 

Στον παρακάτω πίνακα καταγράφονται οι χρόνοι παραγωγής ανά τμήμα και ο συνολικός 

χρόνος παραγωγής για κάθε μοντέλο προϊόντος από έναν εργαζόμενο υπολογισμένοι σε λεπτά 

της ώρας. Στους χρόνους δεν έχουν συμπεριληφθεί οι ενδιάμεσοι δειγματοληπτικοί ποιοτικοί 

έλεγχοι καθώς και οι χρόνοι προετοιμασίας ή αλλαγής των μηχανημάτων.  

 

 

Πίνακας 6: Χρόνος παραγωγής για κάθε μοντέλο προϊόντος ανά τμήμα παραγωγής 

 

Προϊόν 

 

Μοντέλο 

ΧΡΟΝΟΙ ΕΠΕΞΕΡΓΑΣΙΑΣ ΑΝΑ ΤΜΗΜΑ (min) Συνολικός 

χρόνος 

Παραγωγής 

(min) 
Τμήμα 

Μετάλλου 

Τμήμα 

Πλαστικού 
Βαφείο Συναρμολόγηση 

 

 

Νοσοκομειακή 

κλίνη 

ΝΚ01 385-405 32-42 57 52 536-546 

ΝΚ02 280-315 15-35 45 55 415-430 

ΝΚ03 316-335 32-42 60 75 493-502 

ΝΚ04 270-300 15-30 38 40 378-393 

ΝΚ05 466-487 32-42 70 65 643-654 

ΝΚ06 270 15 37 42 364 

ΝΚ07-Π 310-325 20-30 89 40 459-484 

 

Εξεταστική κλίνη 

ΕΚ01 305 - 40 40 385 

ΕΚ02 60 - 35 22 117 

ΕΚ03-Π 45 - 30 15 90 

 

Φορείο 

Φ01 290 15 40 35 380 

Φ02 315 25 45 40 425 

Φ03 200 - 35 20 255 

Φ04-Π 235 32 85 25 377 

Κλίνη κατ΄οίκον 

νοσηλείας 
ΚΚΝ01 235 15 63 30 343 

 

Εξεταστική 

πολυθρόνα 

ΕΠ01 115 15 24 33 187 

ΕΠ02 122 20 32 30 204 

ΕΠ03 165 23 32 37 257 

ΕΠ04 125-145 20 30 35 210-230 

ΕΠ05 195-220 35 38 45 313-338 

Κλίνη Νεογνού 
ΚΝ01 25 15 12 3 55 

ΚΝ02 25-30 15 15 10 65-70 

 

Κομοδίνο 

Κ01 35 - 22 4 61 

Κ02 25 - 22 4 51 

Κ03 25 17 22 6 70 

Τροχήλατο 

τραπέζι 

ΤΡ01 22 - 16 4 42 

ΤΡ02 20 - 16 4 40 

ΤΡ03 20 8 16 4 48 
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Όπως φαίνεται και από τους χρόνους του Πίνακα 6,  το τμήμα επεξεργασίας μετάλλου είναι 

το τμήμα με το μεγαλύτερο φόρτο εργασίας γι’ αυτό το λόγο απασχολεί και τους 

περισσότερους εργαζόμενους σχετικά με τα υπόλοιπα τμήματα της παραγωγής.  

Επίσης,  λόγω του ότι η παραγωγή γίνεται κατά παραγγελία στα τμήματα επεξεργασίας 

πλαστικού,  βαφείου και συναρμολόγησης υπάρχουν νεκροί χρόνοι κατά την παραγωγική 

διαδικασία κατά τους οποίους οι εργαζόμενοι απορροφώνται στα υπόλοιπα τμήματα ανάλογα 

με τις ανάγκες της παραγωγής. 

Για να γίνει αντιληπτή η σημασία του χρόνου παραγωγής που αφορά το τμήμα των μεταλλικών 

τμημάτων συγκριτικά με τους χρόνους παραγωγής των υπόλοιπων τμημάτων καταστρώθηκε 

ενδεικτικό διάγραμμα Gantt2.  

Συγκεκριμένα,  το διάγραμμα αφορά την παραγωγή της νοσοκομειακής κλίνης ΝΚ01 που 

αποτελεί το προϊόν της εταιρείας με τη μεγαλύτερη ζήτηση,  ενώ συγχρόνως είναι και 

χρονοβόρο ως προς την παραγωγή του. Το διάγραμμα Gantt δίνεται παρακάτω και αφορά την 

παραγωγή μίας κλίνης ΝΚ01 από έναν εργάτη σε κάθε τμήμα: 

 

 

Εικόνα 11: Διάγραμμα Gantt για την παραγωγή μίας κλίνης ΝΚ01 

 

Όπως φαίνεται και στο διάγραμμα,  η παραγωγή των μεταλλικών τμημάτων εκτός από 

πολύωρη,   είναι και κρίσιμη ως εργασία γιατί οποιαδήποτε καθυστέρηση ή λάθος επηρεάζει 

άμεσα το χρόνο παραγωγής ολόκληρης της κλίνης. Επίσης,  κρίσιμες εργασίες αποτελούν η 

βαφή και η συναρμολόγηση αλλά δεδομένου της μικρής τους χρονικής διάρκειας συγκριτικά 

με την παραγωγή μεταλλικών τμημάτων δε θα εστιάσουμε σε αυτές. 

 

 

 
2 Πρόκειται για ένα εργαλείο το οποίο χρησιμοποιείται για να απεικονίσει γραφικά ένα έργο και να βοηθήσει στον 
εξορθολογισμό  των εργασιών για την περάτωση του. Δημιουργήθηκε από τον Χένρι Γκαντ στις αρχές του 20ου αιώνα.  
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3.6.5 Πωλήσεις εταιρείας 2020 

 

Οι πωλήσεις της εταιρείας το ημερολογιακό έτος 2020 δίνονται στον παρακάτω πίνακα. Οι 

πωλήσεις παρουσιάζονται ανά μοντέλο προϊόντος και για κάθε μοντέλο παρατίθενται και οι 

παραμετροποιήσεις σύμφωνα με τις επιλογές του πελάτη. 

Πίνακας 7: Πωλήσεις εταιρίας ανά προϊόν έτους 2020 

ΠΡΟΪΟΝ ΕΠΙΛΟΓΕΣ ΠΕΛΑΤΗ ΣΥΝΟΛΟ 

ΠΩΛΗΘΕΝΤΩΝ 

 

 

 

 

 

ΝΚ01 

Πλαστικές μετόπες και κάγκελα,  

ακτινοδιαπερατή επιφάνεια κατάκλισης,  

πλαστικό κάλυμμα βάσης,  χειρολαβή cpr,  5ος 

τροχός 

39 

Ξύλινες μετόπες,  μεταλλικά κάγκελα,  πλαστική 

επιφάνεια κατάκλισης,  πλαστικό κάλυμμα 

βάσης,  χειρολαβή cpr 

32 

Πλαστικές μετόπες και κάγκελα,  

ακτινοδιαπερατή επιφάνεια κατάκλισης,  

πλαστικό κάλυμμα βάσης,  χειρολαβή cpr 

104 

Πλαστικές μετόπες και κάγκελα,  πλαστική 

επιφάνεια κατάκλισης,  πλαστικό κάλυμμα 

βάσης,  χειρολαβή cpr 

86 

Μεταλλικές μετόπες,  μεταλλικά κάγκελα,  

πλαστική επιφάνεια κατάκλισης,  κάλυμμα βάσης 

από λαμαρίνα,  χειρολαβή cpr 

47 

 

 

ΝΚ02 

Ξύλινες μετόπες,  μεταλλικά κάγκελα,  πλαστική 

επιφάνεια κατάκλισης,  χειρολαβή cpr,  

ταυτόχρονη προσαρμογή τμήματος πλάτης και 

ποδιών 

15 

Πλαστικές μετόπες,  πλαστικά κάγκελα,  

πλαστική επιφάνεια κατάκλισης,  χειρολαβή cpr,  

ταυτόχρονη προσαρμογή τμήματος πλάτης και 

ποδιών 

5 

 

 

 

 

ΝΚ04 

Ξύλινες μετόπες,  μεταλλικά κάγκελα,  πλαστική 

επιφάνεια κατάκλισης 

28 

Πλαστικές μετόπες,  πλαστικά κάγκελα,  

πλαστική επιφάνεια κατάκλισης 

45 

Πλαστικές μετόπες,  μεταλλικά κάγκελα,  

πλαστική επιφάνεια κατάκλισης 

18 

Πλαστικές μετόπες,  μεταλλικά κάγκελα,  

επιφάνεια κατάκλισης από λαμαρίνα 

35 

 

 

 

 

ΝΚ05 

Πλαστικές μετόπες,  πλαστικά κάγκελα,  

επιφάνεια κατάκλισης από λαμαρίνα,  χειρολαβή 

cpr,  ταυτόχρονη προσαρμογή τμήματος πλάτης 

και ποδιών,  χειροκίνητη ρύθμιση τμήματος 

ποδιών,  5ος τροχός 

2 

Πλαστικές μετόπες,  πλαστικά κάγκελα,  

επιφάνεια κατάκλισης από λαμαρίνα,  χειρολαβή 

3 
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cpr,  ταυτόχρονη προσαρμογή τμήματος πλάτης 

και ποδιών,  5ος τροχός 

 

 

 

ΝΚ06 

Πλαστικές μετόπες,  μεταλλικά κάγκελα,  

πλαστική επιφάνεια κατάκλισης,  κάλυμμα βάσης 

από λαμαρίνα,  χειρολαβή cpr 

28 

Πλαστικές μετόπες και κάγκελα,  

ακτινοδιαπερατή επιφάνεια κατάκλισης,  

χειρολαβή cpr 

22 

Πλαστικές μετόπες και κάγκελα,  πλαστική 

επιφάνεια κατάκλισης,  χειρολαβή cpr 

15 

 

 

 

 

ΝΚ07-Π 

Πλαστικές μετόπες (επιλογή χρώματος 

διαφορετική από το προκαθορισμένο),  

πολύχρωμα πλαστικά κάγκελα,  επιφάνεια 

κατάκλισης από λαμαρίνα 

2 

Πλαστικές μετόπες (επιλογή χρώματος 

διαφορετική από το προκαθορισμένο),  

πολύχρωμα μεταλλικά κάγκελα,  επιφάνεια 

κατάκλισης από λαμαρίνα 

6 

Πλαστικές μετόπες (επιλογή χρώματος 

διαφορετική από το προκαθορισμένο),  

πολύχρωμα μεταλλικά πλαστικά κάγκελα,  

πλαστική επιφάνεια κατάκλισης 

7 

ΕΚ01 - 32 

ΕΚ02 Χωρίς κάγκελα,  χωρίς τροχούς 12 

Φ01 Ορθοστάτης ορού,  πτυσσόμενη χειρολαβή 

ώθησης 

12 

 

 

Φ02 

Ορθοστάτης ορού,  πτυσσόμενη χειρολαβή 

ώθησης,  μηχανισμός συγκράτησης 

ακτινολογικής κασέτας,  ράφι εξεταστικού 

μόνιτορ 

20 

Ορθοστάτης ορού,  πτυσσόμενη χειρολαβή 

ώθησης,  μηχανισμός συγκράτησης 

ακτινολογικής κασέτας 

3 

ΚΚΝ01 - 23 

 

ΕΠ01 

Λαβή οδήγησης,  υποδοχή ρολού χάρτου,  

ορθοστάτης ορού,  ρύθμιση μπράτσων 

8 

Λαβή οδήγησης,  υποδοχή ρολού χάρτου 7 

 

ΕΠ02 

Λαβή οδήγησης,  υποδοχή ρολού χάρτου,  

ορθοστάτης ορού,  ρύθμιση μπράτσων 

9 

υποδοχή ρολού χάρτου,  ορθοστάτης ορού,  

ρύθμιση μπράτσων 

4 

ΕΠ03 Λαβή οδήγησης,  υποδοχή ρολού χάρτου,  

ορθοστάτης ορού,  ρύθμιση μπράτσων 

5 

 

Λαβή οδήγησης,  υποδοχή ρολού χάρτου,  

ρύθμιση μπράτσων 

3 

 

ΕΠ04 

Λαβή οδήγησης,  υποδοχή ρολού χάρτου,  

ρύθμιση μπράτσων,  πτυσσόμενο τμήμα ποδιών 

8 

Λαβή οδήγησης,  υποδοχή ρολού χάρτου,  

ορθοστάτης ορού,  ρύθμιση μπράτσων,  

πτυσσόμενο τμήμα ποδιών 

3 
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ΕΠ05 Λαβή οδήγησης,  υποδοχή ρολού χάρτου,  

ορθοστάτης ορού,  ρύθμιση μπράτσων,  

αποσπώμενο τμήμα ποδιών 

2 

ΚΝ01 - 2 

ΚΝ02 - 10 

Κ01 - 25 

Κ02 - 300 

Κ03 - 103 

ΤΡ02 - 255 

ΤΡ03 - 103 

 

Όπως μπορούμε να παρατηρήσουμε,  στις πωλήσεις του 2020 δεν υπάρχουν κάποια μοντέλα. 

Αυτό συμβαίνει γιατί οι ανάγκες της αγοράς (αναφερόμαστε κυρίως στην Ελληνική αγορά 

αφού το μεγαλύτερο ποσοστό των πωλήσεων σχετίζεται με διαγωνισμούς του δημοσίου) είναι 

διαφορετικές κάθε χρόνο. Για παράδειγμα, οι παιδικές κλίνες σε σύγκριση με τις 

νοσοκομειακές κλίνες για ενηλίκους είναι προϊόν με μικρότερη ζήτηση λόγω του ότι τα 

παιδιατρικά νοσοκομεία είναι πολύ λιγότερα συγκριτικά με τα υπόλοιπα νοσοκομεία της 

χώρας. Επομένως, εάν κάποιο έτος διεξαχθούν διαγωνισμοί που αφορούν ένα μοντέλο 

παιδιατρικών κλινών είναι πιθανό το επόμενο έτος το προϊόν αυτό να έχει από ελάχιστη έως 

μηδενική ζήτηση,  δεδομένου και ότι τα προϊόντα της εταιρείας έχουν μεγάλο κύκλο ζωής (10 

χρόνια). 

 

3.7 Προτεινόμενος τρόπος παραγωγής 
 

Προκειμένου να δοθεί λύση στα προβλήματα που αναλύσαμε στο κεφάλαιο 3.5,  και μετά από 

ενδελεχή μελέτη του τρόπου παραγωγής της εταιρείας θα παρουσιάσουμε μία πρόταση 

ημιαυτοματοποιημένου τρόπου παραγωγής που μπορεί να εφαρμοστεί στην συγκεκριμένη 

παραγωγική διαδικασία.  

Η πρόταση αυτή αφορά ένα ημιαυτοματοποιημένο σύστημα με σύμπραξη ανθρώπου μηχανής. 

Προτείνεται ένα ημιαυτοματοποιημένο σύστημα για να διατηρηθεί κατά το δυνατόν η 

παραγωγική ευελιξία της εταιρείας καθώς και γιατί κρίναμε πολύ σημαντική τη συμβολή του 

ανθρώπινου παράγοντα στην παραγωγή προϊόντων ζωτικής σημασίας όπως είναι τα 

ιατροτεχνολογικά. 

Επιπλέον,  το σενάριο το οποίο θα παρουσιαστεί εστιάζει στην αυτοματοποίηση του τμήματος 

επεξεργασίας μετάλλου για τους λόγους που προαναφέρθηκαν στο Κεφάλαιο 3.6.4. 
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Επομένως,  αποσκοπούμε στη μείωση του χρόνου παραγωγής στο τμήμα μετάλλου,  η οποία 

στη συνέχεια θα αποφέρει σημαντική μείωση στο συνολικό χρόνο παραγωγής του τελικού 

προϊόντος. 

Στόχος μας λοιπόν είναι να αυξηθεί η δυναμικότητα του εργοστασίου. Η πρόταση που 

παρουσιάζουμε αφορά μία επένδυση για την αγορά νέου μηχανολογικού εξοπλισμού. Αξίζει 

να σημειωθεί ότι η επένδυση η οποία προτείνεται δεν αναιρεί μία μελλοντική αναβάθμιση του 

επιπέδου αυτοματοποίησης του εργοστασίου. Για να γίνει πιο σαφές, η εταιρεία εφόσον 

επιθυμεί να κάνει την προτεινόμενη επένδυση που αφορά ένα ημιαυτοματοποιημένο σύστημα 

παραγωγής μπορεί μελλοντικά και εφόσον έχει αποσβέσει την αρχική επένδυση να 

προχωρήσει σε μία δεύτερη με σκοπό ένα πλήρως αυτοματοποιημένο μοντέλο.  
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Πίνακας 8: Προτεινόμενα μηχανήματα 

 

ΜΗΧΑΝΗΜΑ 

 

Σύνολο 

 

ΤΕΧΝΙΚΑ ΧΑΡΑΚΤΗΡΙΣΤΗΚΑ 

Χρόνος 

προετοιμασίας 

(setup time) 

 

ΚΟΣΤΟΣ 

 

Υδραυλικός 

κουρμπαδόρος 

 

1 

Αυτόματη προώθηση υλικού  

 

2-3 

 

22.000-

24.000 
μέγιστη διάμετρος 63 χιλιοστά 

Μέγιστη ακτίνα καμπυλότητας 250 

χιλιοστά 

 

 

 

Βραχίονας 

συγκόλλησης 

 

 

 

1 

Μέγιστο φορτίο 6kg  

 

 

 

<1 

 

 

 

80.000- 

100.000 

Μέγιστο μήκος 2036 χιλιοστά 

(μήκος που μπορεί να φτάσει ο 

βραχίονας) 

6 βαθμοί ελευθερίας 

Περιστροφή καρπού 360ο 

Επαναληψιμότητα ± 0, 08 χιλιοστά 

Ηλεκρικό 

τραπέζι 

συγκράτησης 

καλουπιού 

 

2 

Περιστροφή 360ο  

 

5-10 

 

3.000-

5.000 
Μήκος τραπεζιού>2m 

Μέγιστο φορτίο 500 κιλά 

Επαναληψιμότητα ± 0, 1 χιλιοστά 

 

Αυτόματο 

φαλτσοπριονο 

 

1 

Αυτόματη προώθηση υλικού  

 

0.2-0.5 

 

 

10.000-

12.000 

Μνήμες 

Μέγιστο μήκος κοπής 100 χιλιοστά 

Γωνία φαλτσοκοπής 90ο-45ο 

 

Laser κοπής 

λαμαρινών 

 

1 

Αυτόματη τοποθέτηση λαμαρίνας  

 

2 

 

60.000-

80.000 Τραπέζι κοπής 1.500x1.300 χιλιοστά 

Δυνατότητα κοπής χάλυβα έως και 12 

χιλιοστά 

 

CNC στράντζα 

 

1 

Μέγιστο μήκος κάμψης 2000 χιλιοστά  

 

1 

 

45.000-

50.000 

Επαναληψιμότητα ± 0, 01 χιλιοστά 

Ονομαστική δύναμη 650kN 

 

 Προτείνεται λοιπόν, η αγορά του μηχανολογικού εξοπλισμού του παρακάτω πίνακα. Στον 

πίνακα παρατίθενται: ο τύπος του εξοπλισμού, τα τεχνικά χαρακτηριστικά που πρέπει να 

διαθέτουν τα μηχανήματα,  ο συνολικός αριθμός μηχανημάτων ανά είδος το οποίο προτείνεται 
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για αγορά  και τα ενδεικτικά κόστη. Τα κόστη είναι προσεγγιστικά γιατί όλα τα παρακάτω 

μηχανήματα τροποποιούνται για κάθε παραγωγή ανάλογα με τις ανάγκες της επομένως,  ο 

υπολογισμός του ακριβούς κόστους δεν ήταν δυνατός στα πλαίσια της εργασίας. 

Ο εξοπλισμός ο οποίος προτείνεται στο συγκεκριμένο σενάριο επιλέχθηκε με  βάση τις πιο 

χρονοβόρες κατεργασίες καθώς και αυτές στις οποίες παρατηρούνται οι περισσότερες 

αστοχίες. Γι’αυτό το λόγο εστιάσαμε στην κοπή των πρώτων υλών,  στο κουρμπάρισμα, στο 

στραντζάρισμα και στις συγκολλήσεις που κατέχουν κυρίαρχη θέση στην παραγωγική 

διαδικασία. 

Όλα τα τεχνικά χαρακτηριστικά του εξοπλισμού που προτείνεται επιλέχθηκαν με βάση το 

είδος των κατεργασιών, το είδος και τις διαστάσεις των πρώτων υλών καθώς και τις 

μελλοντικές βλέψεις της εταιρείας για παραγωγή πιο εξελιγμένων και καινοτόμων προϊόντων. 

Και τα τέσσερα είδη προτεινόμενων μηχανημάτων (τέσσερα είδη γιατί δεν υπολογίζονται οι 

μηχανισμοί υποβοήθησης) απαιτούν την ύπαρξη χειριστή για την λειτουργία τους ο ρόλος του 

οποίου όμως θα είναι κυρίως επικουρικός.  

Ειδικότερα,  όσον αφορά την κοπή σωλήνων,  λαμών,  μασίφ και στραντζαριστών προτείνεται 

το ένα εκ των δύο δισκοπρίονων να αντικατασταθεί με ένα αυτόματο φαλτσoπρίονο. Κατά την 

κοπή με αυτόματο φαλτσοπρίονο ο χειριστής θα πρέπει να τοποθετεί το υλικό (σωλήνα,  

στραντζαριστό,  μασίφ,  λάμα) στη ραουλιέρα του αυτόματου πριονιού,  να επιλέγει την κοπή 

που επιθυμεί στην οθόνη ελέγχου και στη συνέχεια να συλλέγει τα κομμένα τεμάχια. Στο 

αυτόματο φαλτσοπρίονο θα λαμβάνουν χώρα οι πιο χρονοβόρες και απαιτητικές μορφολογικά 

κοπές (δηλαδή κυρίως των σωλήνων και των στραντζαριστών). Πολύ σημαντικό πλεονέκτημα 

των σύγχρονων αυτόματων πριονιών είναι ότι με τις κατάλληλες ρυθμίσεις και τα κατάλληλα 

εργαλεία οι επιφάνειες μετά την κοπή είναι αρκετά λείες χωρίς απόβλητα και γρέζια. 

Επομένως, με την εισαγωγή ενός αυτόματου πριονιού στο προτεινόμενο μοντέλο μας 

συγχρόνως θα καταργήσουμε την φάση της λείανσης στον διπλό λειαντικό τροχό. Αυτό βέβαια 

θα ισχύσει μόνο για τα τεμάχια που κατεργάζονται στο αυτόματο φαλτσοπρίονο.  

Από την άλλη πλευρά στο υπάρχον δισκοπρίονο θα λαμβάνουν χώρα οι κοπές των λαμών και 

των μασίφ,  δεδομένου ότι είναι πιο απλές κοπές,  τα κατεργαζόμενα τεμάχια είναι μικρότερα 

σε μέγεθος (τα μεγαλύτερα σε μέγεθος τεμάχια απαιτούν ακόμη περισσότερο χρόνο σε 

χειροκίνητα μηχανήματα) και είναι λιγότερα ποσοτικά.  

Επιπλέον, προτείνεται και η αγορά μηχανήματος κοπής laser, το οποίο δεν υπάρχει στην 

παρούσα παραγωγική διαδικασία γιατί όπως προαναφέρθηκε η κοπή λαμαρινών ανατίθεται σε 

εξωτερικό συνεργάτη. Παρόλα αυτά κρίθηκε ότι ένα τέτοιο μηχάνημα θα συμβάλλει στη 
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μείωση του χρόνου παραγωγής αφού αφενός ο υπεύθυνος παραγωγής θα μπορεί να 

προγραμματίζει την παραγωγή τμημάτων από λαμαρίνα σύμφωνα με τις τρέχουσες 

παραγγελίες και αφετέρου γιατί δεν θα εξαρτάται ο χρόνος παράδοσης αυτών των τμημάτων 

από το φόρτο εργασίας ενός εξωτερικού παράγοντα. Επίσης,  αν και αυτό το ενδεχόμενο δεν 

θα εξετασθεί στην παρούσα εργασία αναμένεται και μείωση του κόστους παραγωγής των 

προϊόντων δεδομένου ότι μετά την απόσβεση του κόστους αγοράς του μηχανήματος laser το 

κόστος των εξαρτημάτων από λαμαρίνα θα μειωθεί σημαντικά.  

Επίσης,  με την αγορά του συγκεκριμένου μηχανήματος δίνεται η δυνατότητα δοκιμών για την 

αλλαγή του σχεδιασμού κάποιων εξαρτημάτων ή ακόμα και σχεδιασμού νέων (για καινούργια 

προϊόντα) χωρίς μεγάλο κόστος. Αυτή η δυνατότητα αποτελεί πολύ σημαντικό γεγονός για 

δύο λόγους. Ο πρώτος αφορά το κόστος δεδομένου ότι ο περιορισμένος αριθμός τεμαχίων που 

παραγγέλλονται για δοκιμή ανεβάζει κατά πολύ το κόστος. Και ο δεύτερος λόγος είναι 

κατ΄επέκταση συνέπεια του κόστους αυτού,  και σχετίζεται με το γεγονός ότι αποθαρρύνονται 

μικροαλλαγές στο σχεδιασμό των εξαρτημάτων οι οποίες όμως μπορεί να βελτιώσουν κατά 

πολύ την ποιότητα του τελικού προϊόντος.   

Το μηχάνημα κοπής λαμαρινών (laser) απαιτεί και αυτό την ύπαρξη χειριστή. Σε αυτή την 

περίπτωση το μηχάνημα υποβοήθησης, το οποίο προτείνεται και αυτό προς αγορά, θα 

μεταφέρει τη λαμαρίνα στο μηχάνημα κοπής. Ο χειριστής του μηχανήματος θα πρέπει να κάνει 

τις απαραίτητες επιλογές για την κοπή που επιθυμεί (μέσω ειδικής οθόνης) και στη συνέχεια 

μετά την κοπή να συλλέγει τα κομμένα τεμάχια. Το κομμάτι της λαμαρίνας που απομένει θα 

μεταφέρεται μέσω του μηχανήματος υποβοήθησης σε προκαθορισμένο σημείο στο πλάι του 

μηχανήματος ώστε αργότερα να δρομολογείται για ανακύκλωση. 

Είναι σημαντικό εδώ να σημειωθεί ότι η αγορά του μηχανήματος κοπής laser επιφέρει και την 

ανάγκη αντικατάστασης της χειροκίνητης στράντζας με μία στράντζα cnc γιατί πλέον όλα τα 

υποτμήματα από λαμαρίνα θα κατασκευάζονται στην ίδια την εταιρεία και επομένως θα πρέπει 

να υπάρχει και ο κατάλληλος εξοπλισμός για την μετέπειτα επεξεργασία τους. Στην αυτόματη 

στράντζα ο χειριστής θα προετοιμάζει το αντίστοιχο καλούπι, θα επιλέγει στην οθόνη την 

διαμόρφωση που επιθυμεί και στη συνέχει ο ρόλος του θα είναι επικουρικός. 

Ένα ακόμη πολύ σημαντικό μηχάνημα το οποίο προτείνεται είναι ο υδραυλικός 

κουρμπαδόρος. Ο κουρμπαδόρος στην υπάρχουσα παραγωγική διαδικασία είναι ένα 

μηχάνημα το οποίο έχει τροποποιηθεί από τους ανθρώπους της παραγωγής για την κάλυψη 

των αναγκών της παραγωγής και είναι χειροκίνητο. Με τον υδραυλικό κουρμπαδόρο που 

προτείνεται στοχεύουμε στην μείωση του χρόνου αλλαγής καλουπιού, σε μεγαλύτερη 



   
 

74 
 

ακρίβεια κουρμπαρίσματος,  στην μείωση του συνολικού χρόνου επεξεργασίας του τεμαχίου 

αλλά και στην διευκόλυνση του χειριστή δεδομένου ότι ο χειροκίνητος κουρμπαδόρος απαιτεί 

και σωματικό μόχθο. 

Τέλος,  για μία από τις σημαντικότερες κατεργασίες που λαμβάνουν χώρα στην παραγωγή του 

εργοστασίου, τη συγκόλληση, προτείνεται η αγορά ρομποτικού βραχίονα συγκόλλησης. 

Ειδικότερα,  προτείνεται η εισαγωγή ενός ρομποτικού βραχίονα στην παραγωγική διαδικασία 

για την συγκόλληση των μεγάλων και πολύπλοκων τμημάτων των κλινών (δεδομένου ότι οι 

κλίνες κατέχουν και το μεγαλύτερο μέρος των πωλήσεων της εταιρείας). Σημαντικό κριτήριο 

στην επιλογή του συγκεκριμένου μηχανήματος έπαιξε η σημαντική μείωση του χρόνου 

προετοιμασίας που αναμένεται να επιφέρει καθώς και η μείωση των ελαττωμάτων σε τμήματα 

όπως οι βάσεις και τα πλαίσια των κλινών τα οποία είναι δύσκολο να συγκολλήσει ο άνθρωπος 

λόγω της πολυπλοκότητας και του μεγέθους τους.  

Στην παρούσα παραγωγική διαδικασία ο συγκολλητής σπαταλά αρκετό χρόνο στην 

κατάλληλη τοποθέτηση των μεταλλικών υποτμημάτων στο καλούπι ώστε να μπορέσει να 

προχωρήσει στη συγκόλληση για την παραγωγή ενός μεταλλικού τμήματος. Με το ρομποτικό 

βραχίονα ο χρόνος αυτός αναμένεται να εκμηδενιστεί. Πιο συγκεκριμένα για τον βραχίονα 

αυτό προτείνεται η αγορά δύο ηλεκτρικών τραπεζιών υποβοήθησης ώστε όταν ο βραχίονας 

ολοκληρώνει την συγκόλληση στο ένα τραπέζι να περιστρέφεται κατά 180 μοίρες και να 

συνεχίζει με συγκόλληση στο δεύτερο τραπέζι. Κατά τη διάρκεια που ο βραχίονας θα 

συγκολλά στο ένα τραπέζι ο χειριστής που θα βρίσκεται στο άλλο τραπέζι θα μπορεί να 

αφαιρεί το έτοιμο μεταλλικό τμήμα από το καλούπι και στη συνέχεια να τοποθετεί τα 

μεταλλικά υποτμήματα στο καλούπι για την επόμενη συγκόλληση με αποτέλεσμα να 

εκμηδενίζεται ο χρόνος προετοιμασίας.  

Συνάμα θα εξασφαλίζεται καλή ποιότητα συγκόλλησης σε μικρό χρονικό διάστημα. Επίσης,  

όπως αναφέραμε στοχεύουμε και σε εξάλειψη των ελαττωμάτων αλλά και των ανθρωπίνων 

λαθών αφού η κατεργασία θα εκτελείται από προγραμματισμένο μηχάνημα. Οι συγκολλήσεις 

των υπόλοιπων τμημάτων (εκτός δηλαδή των βάσεων και των πλαισίων των κλινών) θα 

πραγματοποιούνται από συγκολλητές όπως γίνεται και στην παρούσα κατάσταση. Δεν 

κρίθηκε αναγκαίο στο προτεινόμενο μοντέλο να αντικατασταθούν και οι υπόλοιπες 

συγκολλήσεις από ρομποτικό βραχίονα διότι θέλουμε να διατηρήσουμε την ευελιξία που 

προσφέρει ο ανθρώπινος παράγοντας στην παραγωγή καθώς και δεν κρίθηκε σημαντική η 

συμβολή ενός τέτοιου μηχανήματος στη μείωση του χρόνου παραγωγής των υπόλοιπων 
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τμημάτων. Παρόλα αυτά, στο μέλλον εφόσον κριθεί αναγκαίο η εταιρεία μπορεί να 

προχωρήσει στην αγορά κι άλλων τέτοιων ρομποτικών συστημάτων. 

Το συνολικό κόστος της προτεινόμενης επένδυσης κυμαίνεται από 220.000-271.000 ευρώ. Το 

εύρος αυτό του κόστους είναι προσεγγιστικό  για το ύψος της  επένδυσης που προτείνεται. 

Στην παρούσα εργασία δεν θα γίνει εκτενής μελέτη των οικονομικών αυτών στοιχείων διότι 

στόχος μας είναι η αύξηση της παραγωγικότητας του εργοστασίου. Όμως,  για να είναι 

ολοκληρωμένη η πρόταση μας θα γίνει αναφορά παρακάτω (Παράγραφος 3.8.1) στις 

οικονομικές δυσκολίες που θα κληθεί να αντιμετωπίσει η εταιρεία σε περίπτωση εφαρμογής 

του προτεινόμενου σεναρίου καθώς και κάποιες προτεινόμενες λύσεις.  

 

3.7.1 Προϋποθέσεις για την εφαρμογή των παραπάνω σεναρίων 

 

Για να γίνει εφαρμογή του προτεινόμενου σεναρίου υπάρχουν κάποιες προϋποθέσεις τις 

οποίες πρέπει να πληροί η εταιρεία. Οι προϋποθέσεις αυτές αναφέρονται παρακάτω εν 

συντομία:  

• Ύπαρξη του απαραίτητου κεφαλαίου ή δανεισμός για την αγορά μηχανημάτων,  

• Δυνατότητα προγραμματισμένης διακοπής των εργασιών της εταιρείας για την 

εγκατάσταση των μηχανημάτων και την εκπαίδευση του προσωπικού,  

• Τυποποίηση του τρόπου παραγωγής των προϊόντων ώστε να γίνει κατάλληλος 

προγραμματισμός των νέων μηχανημάτων χωρίς να περιοριστεί η ποικιλία,  

• Πρόσληψη προσωπικού για τη στελέχωση της σχεδιαστικής ομάδας3. 

 

3.7.2 Επίδραση των αλλαγών στη λειτουργία της επιχείρησης 

 

Η εφαρμογή του προτεινόμενου τρόπου παραγωγής πέρα από τα θετικά αποτελέσματα που 

αναμένουμε να επιφέρει (γίνεται εκτενής αναφορά στην παράγραφο 3.7.3),  θα επηρεάσει τη 

λειτουργία και τη δομή της εταιρείας. Παρακάτω αναφέρονται επιγραμματικά οι άμεσες 

επιδράσεις των αλλαγών αυτών: 

• Θα υπάρξει ένα χρονικό διάστημα αυτό της τοποθέτησης των μηχανημάτων και της 

εκπαίδευσης του προσωπικού στο οποίο η εταιρεία δεν θα παράγει και συνεπώς δεν θα έχει 

κέρδος,  



   
 

76 
 

• Πιθανότητα θα υπάρξει κάποιο διάστημα προσαρμογής μετά την εγκατάσταση των 

μηχανημάτων και την εκπαίδευση του προσωπικού κατά το οποίο ο ρυθμός παραγωγής του 

εργοστασίου δεν θα είναι στο μέγιστο,  

• Θα γίνει αναδιοργάνωση της λειτουργίας της επιχείρησης και των διαδικασιών που 

διέπουν τα καθήκοντα κάθε εργαζόμενου3. 

• Πιθανώς να υπάρξουν αντιδράσεις και δυσπιστία από το ανθρώπινο δυναμικό της 

εταιρείας για τις επικείμενες αλλαγές. 

 

3.7.3 Αναμενόμενα αποτελέσματα  

 

Όπως είναι λογικό υπάρχουν κάποια αναμενόμενα αποτελέσματα από την εφαρμογή της 

παραπάνω πρότασης. Πρώτο και κύριο στα αναμενόμενα αποτελέσματα είναι η αύξηση της 

παραγωγικότητας του εργοστασίου που είναι και η βάση αυτής της εργασίας και αυτό το οποίο 

θα κληθούμε να αποδείξουμε με τη μέθοδο της προσομοίωσης στο Κεφάλαιο 5. Πέρα από 

την παραγωγικότητα,  αναμένουμε μείωση του κόστους της παραγωγής αλλά και 

βελτιστοποίηση της ποιότητας των παραγόμενων αγαθών. Επίσης,  με την αγορά του νέου 

αυτοματοποιημένου εξοπλισμού θα υπάρξει μεγάλη εξοικονόμηση χρόνου και εν τέλει δεν θα 

υπάρχει παράλειψη σταδίων όπως οι ενδιάμεσοι ποιοτικοί έλεγχοι όπως γίνεται σήμερα. 

Ωστόσο,  η βελτίωση της ποιότητας σε συνδυασμό με την τήρηση των σταδίων ποιοτικού 

ελέγχου θα επιφέρει σημαντική μείωση των ελαττωματικών προϊόντων. 

Τα διαστήματα των νεκρών χρονικών στα διάφορα τμήματα (όπως βαφείο και επεξεργασίας 

πλαστικών) θα μειωθούν ή θα εξαλειφθούν παντελώς. Συνάμα,  οι παραδόσεις θα είναι 

γρηγορότερες και θα μπορούν να γίνονται εντός προθεσμίας.  Μακροπρόθεσμα,  μέσω της 

αυξήσεως της παραγωγής θα υπάρχει μεγαλύτερη κάλυψη των αναγκών που προκύπτουν από 

την ζήτηση άρα και μεγαλύτερο μερίδιο στην αγορά για την επιχείρηση.  

Προφανώς το γεγονός αυτό θα βοηθήσει στην επέκταση της επιχείρησης και σε αγορές του 

εξωτερικού που δεν είναι δυνατόν σήμερα να επεκταθεί λόγω τόσο των προδιαγραφών στην 

σχεδίαση και στην κατασκευή  (που σε ορισμένες περιπτώσεις είναι πάρα πολύ αυστηρές) 

αλλά και λόγω αδυναμίας παραγωγής των απαραίτητων ποσοτήτων προϊόντων.   

Εν κατακλείδι υπό τις σωστές οδηγίες καθώς και την τήρηση των προβλεπόμενων δύναται να 

υπάρχει μεγαλύτερο περιθώριο κέρδους.  

 
3 Θα υπάρξει ανάλυση των όσων αναφέρθηκαν στα τμήματα 3.7.1 και 3.7.2  
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3.8 Προκλήσεις και  δυσλειτουργίες αυτοματοποιημένου συστήματος   
 

Κάθε σύστημα,  είτε αυτό είναι οικονομικό,  είτε κοινωνικό είτε ακόμα και κατασκευαστικό 

πέραν των καινοτομιών που προσφέρει και των νέων δεδομένων  που αυτό επιφέρει πάντα θα 

έχει και τα αρνητικά του σημεία. Το ζήτημα λοιπόν που προκύπτει πάντα είναι αν υπερτερούν 

τα θετικά αποτελέσματα έναντι των ανεπιθύμητων συνεπειών.  

Στην παρούσα διπλωματική εργασία όπως έχει προαναφερθεί και σε προηγούμενα κεφάλαια 

μελετάται η εφαρμογή ημιαυτοματοποιημένου συστήματος σε βιομηχανία παραγωγής 

νοσοκομειακών επίπλων. Για να απαντήσουμε λοιπόν το  παραπάνω  ερώτημα και να 

καταλήξουμε στο εάν συμφέρει μία τέτοια αλλαγή καλούμαστε πρώτα να εξετάσουμε τις 

αρνητικές συνέπειες που θα επιφέρει η εφαρμογή του προτεινόμενου συστήματος,  να τις 

αξιολογήσουμε και στη συνέχεια εάν είναι εφικτό να παρουσιάσουμε πιθανές λύσεις.  

Για να μπορέσουμε να εντοπίσουμε όλα τα αρνητικά σημεία της εφαρμογής του 

αυτοματοποιημένου συστήματος πρέπει να ληφθούν υπόψιν πολλοί παράγοντες όπως είναι οι 

θέσεις εργασίας,  τα έσοδα,  τα έξοδα,  τα μελλοντικά αγαθά αλλά και οι παθογένειες που αυτό 

μπορεί να έχει,  ο γνώμονας γύρω από τον οποίο στηρίζουμε το σύστημα αυτό αλλά προφανώς 

και το μέλλον του.  

Με τις μέχρι τώρα συνθήκες είναι γεγονός πως η αυτοματοποίηση έχει φανεί ότι αποτελεί ένα 

παραγωγικότερο σύστημα στην βιομηχανία. Ωστόσο αυτό δεν σημαίνει ότι εφόσον είναι 

παραγωγικότερο ένα σύστημα συμφέρει και περισσότερο.  

Στο καθαρά παραγωγικό κομμάτι όπως έχουμε αναφέρει και σε όλη την υπόλοιπη εργασία οι 

μηχανές υπερτερούν του ανθρώπου σε ταχύτητα και σε ακρίβεια σε μεγάλο βαθμό. Από την 

άλλη μεριά,  ειδικά για την επιχείρηση που μελετάμε ο χαμηλός ρυθμός παραγωγής και ο 

φόρτος εργασίας αποτελεί ένας ζωτικής σημασίας πρόβλημα που τελικά ανεβάζει το κόστος 

παραγωγής και μειώνει σαφώς το κέρδος. Συγχρόνως, η αυξημένη παραγωγή ελλαττωματικών 

προϊόντων είναι αρνητική τόσο για την ίδια την επιχείρηση αφού ουσιαστικά είναι ζημιογόνα 

οικονομικά αλλά «χτυπά» και το κύρος της ίδιας αφού φαίνεται να μην είναι ικανή να μπορεί 

να διαχειριστεί τις παραγγελίες. Το εργατικό δυναμικό αναγκάζεται να δουλεύει περισσότερες 

ώρες και προφανώς να μειώνεται η αποδοτικότητα του. Συνεπώς,  η εφαρμογή ενός επιπέδου 

αυτοματοποίησης μπορεί να δώσει λύση στα παραπάνω προβλήματα αλλά,  η λύση αυτή 

ενέχει και προκλήσεις. 



   
 

78 
 

Παρακάτω θα κινηθούμε σε άξονες προκειμένου να μπορέσουμε να επικεντρωθούμε και να 

αναλύσουμε τα αρνητικά αποτελέσματα και τις προκλήσεις που θα επιφέρει η 

αυτοματοποίηση στην εταιρεία που μελετάμε.  

 

3.8.1 Οικονομικές δυσκολίες -κόστη επένδυσης  

 

Πρώτα από όλα,  πολύ σημαντικό ζήτημα,  το οποίο προκύπτει από τα προτεινόμενα σενάρια,  

αποτελεί το οικονομικό. Τα τελευταία χρόνια η Ελλάδα πέρασε μια μεγάλη οικονομική κρίση 

που έφερε πολλές επιχειρήσεις στο χείλος της καταστροφής και άλλες τις κατέστρεψε τελείως. 

Είναι λογικό λοιπόν οι πιθανώς ριψοκίνδυνες κινήσεις να χαρακτηρίζονται μάλλον παράλογες 

την εποχή αυτή. Αν και τα τελευταία χρόνια φαίνεται να υπάρχει μια σχετική ανάκαμψη βάσει 

των οικονομικών συντελεστών,  η πραγματική οικονομία είναι ένα τελείως άλλο ζήτημα,  ένα 

ζήτημα που ακόμα και τώρα φαίνεται να έχει σημαντικά διαρθρωτικά προβλήματα και 

προβλήματα ρευστότητας. Οι επιχειρηματίες φοβούνται,  να κάνουν βήματα που μπορεί να 

αποβούν μοιραία και να μην αποδώσουν. Ωστόσο και στην περίπτωση που επιθυμούν να 

κάνουν ένα πιο,  ας το χαρακτηρίσουμε,  ασταθές βήμα οι επιλογές είναι ουσιαστικά δύο. 

Η πρώτη επιλογή θα πρέπει να θεωρείται ένα δάνειο είτε από μια τράπεζα είτε από  ένα  

επενδυτικό κεφάλαιο από κάποια άλλη εταιρεία ή ιδιώτη,  με το δάνειο της τραπέζης να είναι 

πιο πιθανό σενάριο. Για να το αποκτήσει όμως αυτό ο επιχειρηματίας,  ακόμα και στην 

περίπτωση που δεν έχει ήδη δανειστεί και αποπληρώνει κάποιο άλλο δάνειο που δυσκολεύει 

ακόμα περισσότερο την κατάσταση,  πρέπει να δώσει τα απαραίτητα εχέγγυα που χρειάζεται 

η τράπεζα για να προβεί στην πιθανή εκταμίευση. Αυτή η διαδικασία αν και έχει απλοποιηθεί 

και επιταχυνθεί αρκετά από τα παρελθόντα έτη παραμένει δύσκολη και περίπλοκη. Επίσης,  η 

πιστοληπτική ικανότητα του επιχειρηματία ή της εταιρείας αποτελεί μία ακόμη πρόκληση 

γιατί σε περίπτωση που δεν είναι καλή δυσκολεύει ή ακόμα και  εκμηδενίζει τις πιθανότητες 

του δανείου. Από την άλλη μεριά,  ακόμα και να πάρει το δάνειο η επιχείρηση υπάρχει η 

επιβάρυνση του τόκου κάτι που σημαίνει ότι θα πρέπει να κάνει μια σχετικά γρήγορη 

παραγωγική διαδικασία (εξαρτάται από την ίδια την επιχείρηση και το τι αυτή παράγει),  ώστε 

να μπορεί να αποπληρώνει το δάνειο στην ώρα του και να μην κινδυνεύει. Είναι θλιβερό το 

γεγονός ότι πολλές επιχειρήσεις δεν κατάφεραν να αποπληρώσουν τα χρέη τους και έφτασαν 

στο σημείο να κλείσουν και να δεσμευτούν ή να εκπλειστηριαστούν τα περιουσιακά τους 

στοιχεία. Στην περίπτωση αυτή,  μαζί με τον επιχειρηματία ή τους μετόχους όμως χωρίς 
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δουλειά βρίσκονται και οι εργαζόμενοι που πολλές φορές μπορεί να μείνουν και απλήρωτοι,  

δεδουλευμένα τα οποία μπορεί να μην πάρουν πίσω και ποτέ.  

Από τα προαναφερθέντα είναι εύκολο να συμπεράνουμε ότι η εκδοχή του δανείου για κάθε 

εγχώρια επιχείρηση,  όπως και για την επιχείρηση που εξετάζουμε,  ίσως αποτελεί μία 

ριψοκίνδυνη ή ακόμα και μη εφικτή λύση4.  

Η δεύτερη εκδοχή είναι η επιχείρηση να πάρει το ποσό της επένδυσης από τα αποθεματικά 

ταμεία της. Όμως και αυτή η επιλογή αποτελεί μια εξίσου δύσκολη διαδικασία. Σε αυτή την 

περίπτωση θα πρέπει να έχει ένα μεγάλο ποσό έτοιμο στα ταμεία της κάτι που εκ των 

πραγμάτων είναι από δύσκολο έως απίθανο. Είναι λιγοστές οι επιχειρήσεις στην Ελλάδα που 

είναι τόσο οικονομικά εύρωστες και ακόμα λιγότερες στην βιομηχανία μιας και η Ελλάδα 

ανέκαθεν στήριζε την οικονομία της στην ναυτιλία κάτι που συνεχίζει να ισχύει ακόμα και 

σήμερα.  

Ωστόσο, η επιλογή των αποθεματικών είναι ντετερμινιστικά λανθασμένη. Σε μια εποχή 

ανασφάλειας τόσο στον παγκόσμιο χάρτη όσο και σε εθνικό επίπεδο οι επιχειρήσεις 

προσπαθούν να επιβιώσουν και όχι να κάνουν τόσο μεγάλα βήματα. Πέραν αυτού πάντα 

υπάρχουν και οι ανταγωνιστικές επιχειρήσεις που περιμένουν ένα λάθος βήμα των υπολοίπων 

για να προχωρήσουν σε μια επιθετική εξαγορά.  

Προφανώς μια τρίτη εκδοχή θα ήταν η μερική χρηματοδότηση από δάνειο και η μερική από 

τα αποθεματικά αλλά αυτό διαφοροποιείται ανάλογα την εταιρεία,  τις συνθήκες αλλά και τις 

βλέψεις του επιχειρηματία.  

Μέσα στα αρνητικά που σχετίζονται με τον οικονομικό τομέα είναι φυσικά και ο παροπλισμός 

μέρους ή και ολόκληρου του εργοστασίου κατά την εγκατάσταση αλλά και την εκπαίδευση 

του προσωπικού στις νέες τεχνολογίες. Κατά την διάρκεια αυτής της περιόδου εκπαίδευσης 

αλλά και προσαρμογής στα νέα δεδομένα η επιχείρηση δεν θα είναι σε θέση να παράγει είτε 

μερικώς είτε ολικώς και συνεπώς δεν θα έχει κέρδος ενώ συγχρόνως τα έξοδα θα συνεχίσουν 

να τη βαραίνουν.   

 

3.8.2 Εργασιακά ζητήματα/εργατικό δυναμικό   

 

Ακόμα όμως και στην περίπτωση που τελικά η επιχείρηση προβεί στην επένδυση υπάρχει ένα 

μείζον θέμα: οι εργαζόμενοι. Είναι φανερό βάσει όσων προελέγχθηκαν ότι η συμβίωση του 

ακεραίου αριθμού των εργαζομένων και της αυτοματοποίησης είναι δύσκολη.  
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Μέσος μισθός και πάγια έξοδα πληρωμών  

 

Είναι λοιπόν αναγκαία η περικοπή δαπανών. Σύμφωνα με τον ΕΦΚΑ4 ο μέσος μισθός στην 

Ελλάδα τον μήνα Ιούλιο του 2019 ήταν  1.161, 39 Ευρώ. Αυτό σημαίνει ότι εάν ένα 

εργοστάσιο απασχολεί 100 εργαζομένους τότε έχει πάγια έξοδα για μισθούς, τουλάχιστον  

116.000 ευρώ μηνιαίως. Βέβαια αυτός ο αριθμός δεν μπορεί να είναι ακριβής μιας και 

υπάρχουν ειδικότητες με υψηλότερα ημερομίσθια αλλά και μεροκάματα ανειδίκευτων που 

μπορεί να είναι πολύ χαμηλότερα. 

Φυσικά δεν μπορούμε να συνυπολογίσουμε τον σκοτεινό αριθμό χρημάτων,  δηλαδή πιθανή 

μαύρη ανασφάλιστη εργασία ή μισθούς που πληρώνονται εν μέρη επισήμως ή ακόμα και 

υποχρεώσεις προς το κράτος και τα ασφαλιστικά ταμεία που μένουν απλήρωτα. Άρα το 

116.000 είναι μόνο ένας θεωρητικός αριθμός που μας δίνει μια εικόνα (που πιθανολογικά 

μπορεί να είναι και πλαστή). 

Αποζημιώσεις  

 

Στα έξοδα μισθοδοσίας όμως δεν μπορούμε να παραλείψουμε  ένα πιθανό εργατικό ατύχημα. 

Μην ξεχνάμε ότι μελετάμε την βιομηχανία, δηλαδή έναν χώρο με μεγάλο άμεσο κίνδυνο 

τραυματισμού ή ακόμα και θανάτου. Σύμφωνα με το άρθρο 212 του Νόμου 4512/2018 

παρέχεται η αυθεντική ερμηνεία της παρ. 2 του άρθρου 34 του α.ν. 1846/1951,  σχετικά με 

την αποζημίωση που υποχρεούται να καταβάλλει ο εργοδότης σε περίπτωση εργατικού 

ατυχήματος5. Πρακτικά ο εργοδότης επωμίζεται μια τεράστια ευθύνη ο εργάτης να δουλέψει 

και να γυρίσει σπίτι του σώος και αβλαβής. Στην περίπτωση όμως που ο ίδιος ο εργάτης κάνει 

ένα λάθος και τραυματιστεί ή τραυματίσει έναν συνάδελφό του ο εργοδότης καλείται να 

πληρώσει μια διόλου ευκαταφρόνητη αποζημίωση. 

 

 
4 https://www.kathimerini.gr/1063495/article/epikairothta/ellada/sta-116139-eyrw-o-mesos-mis8os-plhroys-
apasxolhshs-symfwna-me-ton-efka 
5 Αυτούσιο κείμενο από σελίδα για εργασιακή νομοθεσία https://www.lawspot.gr/nomika-nea/apozimiosi-se-
ergatiko-atyhima-ermineia-ton-diataxeon-gia-tis-ypohreoseis-toy-ergodoti 

https://www.lawspot.gr/nomika-nea/apozimiosi-se-ergatiko-atyhima-ermineia-ton-diataxeon-gia-tis-ypohreoseis-toy-ergodoti
https://www.lawspot.gr/nomika-nea/apozimiosi-se-ergatiko-atyhima-ermineia-ton-diataxeon-gia-tis-ypohreoseis-toy-ergodoti


   
 

81 
 

Πίνακας 9: Εργατικά ατυχήματα κατά ομάδες ηλικιών και φύλλο 2016 και 2017 

 

 

Σύμφωνα με την Ελληνική Στατιστική Αρχή ( ΕΛΣΤΑΤ6)το 2016 και το 2017 έγιναν κοντά 

στα 10.000 εργατικά ατυχήματα. Εδώ να τονίσουμε πως αυτά είναι τα ατυχήματα που 

δηλώθηκαν γιατί όπως και πάρα πάνω υπάρχει ένας αρκετά μεγάλος σκοτεινός αριθμός. 

Στο παραπάνω γράφημα βλέπουμε 100 ανθρώπους να έχουν χάσει την ζωή τους μέσα σε δύο 

χρόνια. Στην ίδια έρευνα της ΕΛΣΤΑΤ (που έχει επισυνάπτει στην παραπομπή) φαίνεται τα 

μισά από ατυχήματα να συμβαίνουν στους εξής τρεις τομείς: κατασκευές,  λιανικό χοντρικό 

εμπόριο και μηχανοκίνητα οχήματα και μεταφορές και αποθήκευση. Ο τομέας που εξετάζουμε 

εμπίπτει λίγο έως πολύ  και στους τρεις άξονες. 

Βέβαια δεν είναι λίγες οι φορές που και οι ίδιοι οι εργοδότες έχουν όντως μερίδιο ευθύνης 

αφού πολλάκις οι επιχειρήσεις δεν έχουν τα απαραίτητα μέτρα ασφαλείας ή το προσωπικό δεν 

έχει την απαραίτητη εκπαίδευση για διάφορες εργασίες. Ομοίως μερίδιο ευθύνης έχει και η 

κρατική μηχανή που δεν εντατικοποιεί ακόμα περισσότερο τους ελέγχους και δεν δομεί ένα 

σταθερό και ασφαλές για τον εργαζόμενο νομικό σύστημα που να τον προστατεύει. Ίσως τα 

προαπαιτούμενα μέτρα που ήδη αναφέρονται στους νόμους θα έπρεπε να τηρούνται πολύ πιο 

σχολαστικά.  

 

 

 

 
6 https://www.statistics.gr/documents/20181/183f83d9-5f4a-18d0-d525-b682e461ee32 
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Απόλυση εργατών-ηθικές και οικονομικές προεκτάσεις / Μείωση κρατικών εσόδων  

 

Γυρνώντας στο βασικό ζήτημα, η απόλυση ενός μεγάλου πληθυσμού εργατών είναι 

αναπόφευκτη ή τουλάχιστον έτσι φαίνεται εκ πρώτης όψεως γιατί όπως θα δούμε παρακάτω 

ίσως και να υπάρχουν λύσεις. Τα πρώτα «θύματα» όπως γίνεται σχεδόν σε κάθε εργασία θα 

είναι οι ανειδίκευτοι εργάτες,  το προσωπικό δηλαδή που δεν έχει κάποια ειδικότητα και 

μπορεί εύκολα να αντικατασταθεί. Το ποσοστό των εργατών αυτών που απασχολούνται στην 

παραγωγή θα βρεθεί χωρίς δουλειά. Προφανώς στην θλιβερή αυτή λίστα πρώτοι είναι εκείνοι 

που θεωρούνται λιγότερο αποδοτικοί. Πρότερα παραδείγματα ειδικά στην 

αυτοκινητοβιομηχανία μας δείχνουν αυτό ακριβώς. Εταιρίες όπως η Renault και η Ford 

προβαίνουν σε μαζικές απολύσεις που επιδεινώθηκαν με τον κορονοϊό.  

Επιπλέον υπάρχει και το ηθικό κομμάτι μιας και αν μια επιχείρηση έχει στηριχθεί για δεκαετίες 

πάνω σε ένα προσωπικό και έχει γιγαντωθεί με αυτό τότε σε καμία περίπτωση δεν είναι εύκολη 

η απομάκρυνσή του.  

Η απομάκρυνση του προσωπικού με την σειρά της φέρνει μια μείωση στα κρατικά έσοδα αφού 

πλέον το κράτος θα κερδίζει λιγότερο ενώ ταυτόχρονα υπάρχει και αύξηση της ανεργίας.  

 

Αλλαγή μορφής εργατικού δυναμικού  

 

Το υπόλοιπο προσωπικό της επιχείρησης θα αλλάξει μορφή και αντί να είναι παραγωγικό 

μάλλον θα είναι επικουρικό (για ευέλικτες αλλαγές) και σχεδιαστικό.  

Είναι απαραίτητη μια ομάδα σχεδιασμού η οποία θα κρίνει τις παραγωγικές παραμέτρους. 

Στην περίπτωση της εταιρείας που μελετάμε η ομάδα αυτή θα πρέπει να απαρτίζεται από 

τουλάχιστον έναν μηχανικό με γνώσεις σχεδιαστικών προγραμμάτων (CAM/CAD) και G-

code,  θα χρειαστούμε ένα μηχανολόγο μηχανικό με γνώσεις υλικών και κατεργασιών αυτών 

και έναν εργοδηγό που υπάρχει ήδη στο χώρο εργασίας επειδή έχει την απαραίτητη 

τεχνογνωσία αλλά και την καλύτερη οπτική του εργασιακού χώρου.  

Η σχεδιαστική ομάδα σε συνεργασία με τον μηχανικό παραγωγής που είναι ο υπεύθυνος του 

τομέα αυτού,  θα μελετούν για κάποιο διάστημα  τα ήδη παραγόμενα προϊόντα και θα τα 

ψηφιοποιήσουν (ή θα τα δημιουργήσουν εκ νέου αν χρειαστεί) με τη χρήση ειδικών 

σουιτών/προγραμμάτων συμβατών με τα νέα αυτοματοποιημένα μηχανήματα.  

Θα  είναι επωμισμένοι να προτείνουν πιθανές αλλαγές στα υλικά ή στον τρόπο κατασκευής 

(καταλληλότερα υλικά,  ελαχιστοποίηση της φύρας κατά τις κοπές) με σκοπό την καλύτερη 
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παραγωγική διαδικασία. Όλες οι ενέργειες της σχεδιαστικής ομάδας θα γίνονται υπό την 

επίβλεψη του τμήματος πιστοποιήσεων ώστε η διαδικασία παραγωγής αλλά  και οι αλλαγές 

στο σχεδιασμό ή τα υλικά των προϊόντων να εναρμονίζονται με τις οδηγίες και τα πρότυπα 

που διέπουν τον κλάδο και τα προτεινόμενα πρότυπα. 

Ο ρόλος της θα συμπληρώνεται με τον έλεγχο των μηχανημάτων και ουσιαστικά την 

μεγιστοποίηση της παραγωγής αλλά και οι αλλαγές παραμέτρων που  θα υφίστανται τα 

προϊόντα. Για αντιστάθμιση στα προηγούμενα,  το εξειδικευμένο προσωπικό θα είναι σε θέση 

να φέρει την επιχείρηση αρκετά βήματα πιο μπροστά. 

Ταυτόχρονα η επικουρική ομάδα θα είναι τεχνίτες οι οποίοι θα είναι σε θέση να αλλάξουν 

άμεσα παρτίδες προϊόντων κάνοντας αλλαγές στην βασική δομή τους προκειμένου να 

καλυφθούν οι ανάγκες του πελάτη.  

 

Μελλοντική εικόνα  

 

Μπορεί η μείωση του εργατικού δυναμικού να θεωρηθεί ανήθικη αλλά αν την προσδιορίσουμε 

μακροπρόθεσμα φαίνεται να είναι η μόνη βιώσιμη λύση. Με τον παροντικό φόρτο εργασίας 

πολλά από τα προϊόντα είναι προβληματικά,  με αποτέλεσμα να μην παραλαμβάνονται από 

τον πελάτη ή να ζητείται εκ νέου αλλαγή. Σταδιακά αυτή η τακτική θα φέρει μείωση πελατών 

άρα και μείωση εσόδων. Άρα και πάλι η μείωση προσωπικού είναι πολύ πιθανό σενάριο.  

 

3.9 Πιθανές λύσεις για ένα πιο λειτουργικό μοντέλο  
 

Με την ίδια σειρά που αναλύσαμε τις δυσλειτουργίες του συστήματος,  με αυτή θα δούμε και 

πιθανές λύσεις.  

Πρώτα από όλα το σημαντικότερο ίσως κομμάτι είναι το οικονομικό. Δίχως χρήματα η 

επιχείρηση δεν δύναται να κάνει την παραμικρή επένδυση. Όπως είπαμε παραπάνω η 

ρευστότητα είναι ένα σημαντικό ζήτημα το οποίο χρίζει λύσης.  

Η λύση αυτή είναι το δάνειο ή τα εταιρικά ταμεία. Υπάρχει όμως και ένας οργανισμός που 

στηρίζει,  ή τουλάχιστον έτσι διατείνεται,  την επιχειρηματικότητα. Αυτός ο οργανισμός είναι 

πανεθνικός για κάποια κράτη και ονομάζεται Ευρωπαϊκή Ένωση.  

Από την μέρα που η Ελλάδα μπήκε στην ενωμένη Ευρώπη,  όντας τότε ακόμα ΕΟΚ 

(Ευρωπαϊκή Οικονομική Κοινότητα) η Ευρώπη σκοπό είχε την οικονομική ένωση,  σε ότι 
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αυτό είναι δυνατό και την άμεση βοήθεια με κοινά ταμεία και προγράμματα που ενισχύουν 

την αγροτική και την βιομηχανική παραγωγή.  

Σήμερα τα πράγματα έχουν αλλάξει μιας και οι χώρες του ισχυρού κέντρου όπως οι BeΝeLux7,  

η Γερμανία,  Αυστρία αλλά και οι χώρες δορυφόροι τους μπορεί να αντιστέκονται στην πιο 

ελεύθερη εκταμίευση χρημάτων και να ζητούν σκληρά αντίμετρα,  ωστόσο υπάρχει ακόμα 

χώρος για την παροχή βοήθειας στις επιχειρήσεις. 

Η Ελλάδα επιδοτήθηκε ειδικά στον αγροτικό τομέα πλειστάκις κατά το παρελθόν αλλά ακόμα 

και σήμερα. Στην βιομηχανία υπήρχε μικρότερη βοήθεια μιας και τα εργοστάσια ήταν ίδιον 

γνώρισμα της βορείου και της κεντρικής Ευρώπης. Η Ελλάδα ουσιαστικά δεν πέρασε ποτέ 

βιομηχανική επανάσταση και όπως ήδη έχουμε αναφέρει στην εργασία,  στηρίζονταν στο 

ναυτικό κεφάλαιο. Έτσι η αργή εκκίνηση της βιομηχανικής παραγωγής καθυστέρησε και την 

ανάπτυξη της.  

 

Πάντως όντως υπήρχε και υπάρχει η δυνατότητα χαμηλότοκων δανείων με συντελεστές 

βοηθητικούς για τον επιχειρηματία ειδικά αν πρόκειται για εξέλιξη τόσο του προϊόντος όσο 

και της ίδιας την επιχείρησης. Οι χρηματοδοτήσεις πολλές φορές είναι αρκετά γενναίες. Από 

τη ελληνική σελίδα της Ευρωπαϊκή Ένωσης8 μπορούμε να αντλήσουμε πληροφορίες για τις 

επενδύσεις και βλέπουμε ότι υπάρχει ο χώρος για μεγάλα δάνεια. Ειδικά η κεντρική 

επενδυτική ευρωπαϊκή τράπεζα δίνει μεγάλα ποσά που φτάνουν και τα 300 εκατομμύρια ευρώ 

υπό συγκεκριμένες προϋποθέσεις.   

Οπότε η επιχείρηση ναι μεν παίρνει δάνειο αλλά με ευνοϊκότερους όρους  και μάλιστα από 

ένα πολύ πιο στιβαρό και σταθερό οργανισμό. Ακόμα και σε πιθανότητα μη καταβολής 

δόσεων η ΕΕ δεν έχει άμεσους πλειστηριασμούς αφού θεωρητικά δεν την ενδιαφέρει να 

κερδίσει μεγάλα ποσά από τους τόκους αλλά να βοηθήσει το επιχειρείν στις χώρες της 

Ένωσης. 

 
7 Αναφορά στις χώρες Βέλγιο,  Ολλανδία,  Λουξεμβούργο που αποτελούν μια ένωση και συχνά αντιστέκονται σθεναρά 
στα όσα ζητούν οι εταίροι και δει οι νότιοι μέσα στην ΕΕ 
8 https://europa.eu/youreurope/business/finance-funding/getting-funding/access-finance/search/el/financial-
intermediaries?shs_term_node_tid_depth=723&field_company_category_tid_i18n=73&field_amount_of_finance_ran
ge_value_i18n=All&combine= 
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Στο κομμάτι του εργατικού δυναμικού όπως αναφέραμε είναι απαραίτητες κάποιες αλλαγές. 

Ένα κύριο ζήτημα είναι το εκπαιδευμένο προσωπικό το οποίο θα απασχολεί η επιχείρηση. 

Είχαμε αναφέρει ότι μας χρειάζεται μια μικρή αλλά ισχυρή σχεδιαστική ομάδα η οποία θα 

δημιουργεί τις κατάλληλες συνθήκες προκειμένου η παραγωγική διαδικασία να γίνει γρήγορα 

και  δίχως προβλήματα. Οι άνθρωποι αυτοί θα είναι πανεπιστημιακής μορφώσεως,  νέοι με 

όραμα και ιδέες που θα αξιοποιήσουν το πτυχίο τους και θα δώσουν νέα πνοή στην επιχείρηση. 

Η ίδια αυτή ομάδα θα δημιουργήσει ένα σχέδιο εκπαίδευσης των εργατών που θα τους 

βοηθήσουν να συντονιστούν και να μάθουν τις νέες συνθήκες εργασίας. 

Μέσα σε όλα αυτά δεν πρέπει να ξεχνάμε ότι ο εργασιακός χώρος θα αλλάξει,  θα γίνει 

ασφαλέστερος και φιλικότερος για τον εργάτη,  τα ατυχήματα θα μειωθούν. Θα πρέπει να γίνει 

ενημέρωση αλλά και να υπάρχει σαφέστατη ποινή στην περίπτωση που δεν χρησιμοποιούνται 

τα μέτρα προφύλαξης.  Όλοι οι εργάτες θα πρέπει να φέρουν όλον το απαραίτητο εργασιακό 

εξοπλισμό τον οποίο θα  αγοράζει η επιχείρηση. Κατά τις ώρες εργασίας ο εξοπλισμός θα 

χρεώνεται στον κάθε εργάτη ξεχωριστά που θα υποχρεούται όμως να τον φοράει. Με αυτόν 

τον τρόπο η επιχείρηση πέραν της νομιμότητας που υποχρεούται να έχει  βάσει του 

εργασιακού δικαίου που διέπει το ελληνικό νομικό σύστημα δείχνει να ενδιαφέρεται για το 

εργατικό δυναμικό έμπρακτα,  και δίνοντας ένα μικρό ποσό αφενός μειώνει τις πιθανότητες 

ατυχήματος άρα και πιθανής αποζημιώσεως,  αλλά αφετέρου δείχνει πόσο προσέχει και 

νοιάζεται έμπρακτα τους εργαζόμενους. 

Όπως αναφέρει ο Έλτον Μάγιο στις έρευνες του στα εργοστάσια τον 20 αιώνα,  ο εργαζόμενος 

πρέπει να αισθάνεται την επιχείρηση σαν «σπίτι» του,  να θεωρεί ότι έχει φωνή μέσα σε αυτή,  

ότι δεν αποτελεί απλά ένα γρανάζι αλλά ένα παραγωγικό άτομο που μετράει σαν οντότητα. 

Φυσικά θα πρέπει να υπάρχει ιεραρχία αρμοδιοτήτων και μάλιστα με αυστηρά κριτήρια ώστε 

οι εργάτες να κατανοούν πως στον συγκεκριμένο παραγωγικό τρόπο δεν υφίσταται χώρος για 

ατομικές πρωτοβουλίες που θα αλλάξουν την παραγωγή και θα προκαλέσουν προβλήματα. 

Είναι άλλο να προτείνει κάτι ένας έμπειρος εργάτης που παρατηρεί ένα πρόβλημα,  και άλλο 

να πράττει ασυλόγιστα επειδή εκείνος θεωρεί ότι με αυτόν τον τρόπο γίνεται καλύτερο το 

προϊόν. Εξού και υπάρχει η ομάδα σχεδιασμού με τους επιστήμονες και τους μηχανικούς. 

Το μείζον θέμα παραμένουν ωστόσο οι απολύσεις. Σε αυτή την κατάσταση που θα περιέλθει 

το εργοστάσιο όπως αναφέραμε υπάρχει σοβαρός κίνδυνος για απολύσεις. Ωστόσο κάτι τέτοιο 

δεν το επιθυμούμε. Τις σοβαρές επιπτώσεις της ανεργίας τις γνωρίζουμε και δεν θεωρούμε 

ηθικά σωστό να προτείνουμε μια εκδοχή που θα άφηνε πολλούς ανθρώπους ανέργους. 
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Ταυτόχρονα όμως το εργοστάσιο πρέπει κάποια στιγμή να εκσυγχρονιστεί και να μοιάζει με 

αντίστοιχα στην Ευρώπη και στην Αμερική.  

Για τους παραπάνω λόγους λοιπόν θα παρουσιάσουμε μία εκδοχή που είναι συμφέρουσα για 

την επιχείρηση αλλά και για το εργατικό δυναμικό,  θεωρώντας αναπόφευκτη την αναβάθμιση 

του επιπέδου αυτοματοποίησης του εργοστασίου. Η εκδοχή αυτή έχει σε βάθος χρόνου 

απόσβεση και απαιτεί μεταρρυθμίσεις που θα αναδιαρθρώνουν την επιχείρηση. 

Η εκδοχή αυτή λοιπόν,  αν και με μία πρώτη ματιά μπορεί να φαίνεται ότι θα οδηγήσει σε 

απολύσεις,  όπως θα αναλύσουμε παρακάτω θα διατηρήσει τον ακέραιο αριθμό των 

εργαζομένων και μάλιστα θα δημιουργήσει και μελλοντικά πρόσφορο έδαφος για την 

δημιουργία ακόμα περισσότερων θέσεων εργασίας. Αναπόφευκτο βέβαια φαντάζει το 

ενδεχόμενο της αντικατάστασης κάποιων ανειδίκευτων εργατών με κατάλληλα 

καταρτισμένους στις νέες αυτές τεχνολογίες εργάτες. 

Όπως έχουμε προαναφέρει στην εκδοχή μας προτείνεται η αγορά κάποιων πιο σύγχρονων 

μηχανημάτων (έγινε εκτενής αναφορά στα μηχανήματα αυτά σε προηγούμενο κεφάλαιο) τα 

οποία όμως απαιτούν την παρουσία χειριστή. Βέβαια,  ο φόρτος εργασίας όλων των ανθρώπων 

της παραγωγής θα μειωθεί αφού ο ρόλος τους πλέον σε αρκετά στάδια θα είναι κυρίως 

επικουρικός. Συγχρόνως όμως,  εισάγουμε στην παραγωγική διαδικασία μια επιπλέον 

κατεργασία την κοπή με μηχάνημα laser η οποία αυτομάτως συνεπάγεται και μία νέα θέση 

εργασίας. Βέβαια αυτό δε σημαίνει ότι ο χειριστής του μηχανήματος αυτού θα απασχολείται 

μόνο στο χειρισμό του μηχανήματος laser αλλά και σε άλλες κατεργασίες διαμόρφωσης 

κυρίως λαμαρίνας οι οποίες ανατίθενται σε εξωτερικό συνεργάτη  και πλέον θα λαμβάνουν 

χώρα στο εργοστάσιο.  

Επίσης,  στην εκδοχή μας στοχεύουμε στην μείωση των νεκρών χρόνων των υπόλοιπων 

τμημάτων του εργοστασίου. Δηλαδή, αποσκοπούμε στην μείωση κατά το δυνατόν 

περισσότερο του χρόνου κατεργασίας στο τμήμα μετάλλου ώστε όλα τα υπόλοιπα τμήματα 

της παραγωγής να εργάζονται αδιάκοπα και να μη χρειάζεται πλέον οι εργαζόμενοι των άλλων 

τμημάτων κατά τους νεκρούς χρόνους να απασχολούνται και στο τμήμα του μετάλλου. Αυτή 

η μείωση των νεκρών χρόνων και η μείωση των χρόνων παραγωγής θα έχει και ως συνέπεια 

την αύξηση της παραγωγικότητας του εργοστασίου η οποία θα επιφέρει και σημαντικό κέρδος. 

Η εκδοχή αυτή προϋποθέτει μια μικρής κλίμακας επένδυση (σχετικά με τις επενδύσεις που 

γίνονται στη βιομηχανία οι οποίες συνήθως αγγίζουν υπέρογκα ποσά) αρκετά κάτω από το 

ένα εκατομμύριο ευρώ που φυσικά θα κλιμακωθεί σε πολλά διαφορετικά στάδια της 

παραγωγής. Εν ολίγοις θα υπάρξει μια σταδιακή αναβάθμιση του μηχανικού εξοπλισμού (με 
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πρώτο βήμα την επένδυση που προτείναμε) που θα φέρει την μεγαλύτερη παραγωγή που με 

την σειρά της θα ανοίξει εκ νέου θέσεις εργασίας με προοπτική την γιγάντωση της 

επιχείρησης.  

Η εκδοχή αυτή,  είναι αρκετά συμφέρουσα. Οικονομικά και πάλι υπάρχει περιθώριο εφόσον 

το χρηματικό αντίτιμο είναι στην ουσία ανταποδοτικό αφού θα έχει σχεδόν άμεση απόσβεση. 

Όσο για τον χρόνο παροπλισμού του εργοστασίου και εδώ τα πράγματα είναι διαχειρίσιμα 

αφού θα ισοφαριστεί ο νεκρός χρόνος με την ταχύτητα της παραγωγής,  ίσως ακόμα και να 

υπερκεραστεί. 

Τα προϊόντα τα οποία θα παράγονται είναι πολλαπλάσια ακόμα και σαφώς είναι σε θέση να 

καλύπτουν τόσο τα πάγια όσο και τα τρέχοντα έξοδα και να κάνουν απόσβεση,  αλλά και να 

φέρουν κέρδος σε σύντομο χρονικό διάστημα. Άλλωστε η επιχείρηση μεγαλώνει ραγδαία το 

πελατολόγιό της κάτι που της δίνει 

την δυνατότητα να παράγει μαζικά. 

Εφόσον η ζήτηση υπάρχει τότε τα 

έσοδα είναι δεδομένα. Στην 

παρακάτω εικόνα που προέρχεται 

από την σελίδα της εταιρείας 

φαίνεται να είναι σε θέση να εξάγει 

τόσο στην Ευρώπη όσο και σε άλλες 

αγορές όπως οι ΗΠΑ και η Αραβία.  

Επομένως η επιχείρηση μπορεί να βρει λύσεις βιώσιμες που θα μπορούν να εφαρμοστούν και 

ρεαλιστικά. Ζήτημα παραμένει πόσο η ίδια θέλει να μπει σε διαδικασία δεύτερης επένδυσης. 

Φυσικά επίσης ερώτημα παραμένει αν μπορεί αυτή τη μελλοντική αυξημένη παραγωγή να την 

απορροφήσει η αγορά.  
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Κεφάλαιο 4 Προσομοίωση του προτεινόμενου μοντέλου 
 

Στο Κεφάλαιο 4 θα γίνει αναλυτική αναφορά στη μέθοδο της προσομοίωσης την οποία και 

θα χρησιμοποιήσουμε για να αξιολογήσουμε τον προτεινόμενο τρόπο παραγωγής της 

Παραγράφου 3.7. Στη συνέχεια,  θα γίνει παρουσίαση του λογισμικού προσομοίωσης Flexsim 

το οποίο θα αποτελέσει και το βασικό εργαλείο της παρούσας διπλωματικής. Τέλος,  θα 

παρουσιαστεί βήμα βήμα η διαδικασία που ακολουθήθηκε προκειμένου να μοντελοποιηθεί ο 

προτεινόμενος τρόπος παραγωγής στο συγκεκριμένο λογισμικό καθώς και τα δεδομένα που 

εισήχθησαν για την εξαγωγή των αποτελεσμάτων που θα παρουσιαστούν στο Κεφάλαιο 5. 

4.1 Η μέθοδος της προσομοίωσης 
 

Για να κατανοήσουμε την έννοια της προσομοίωσης πρέπει να ανατρέξουμε στην ρίζα της 

λέξης δηλαδή το ρήμα «προσομοιώνω». Η σημασία του ρήματος σχετίζεται με την 

παρουσίαση ενός συστήματος ή μοντέλου και το ποια θετικά αλλά και ποια ελαττώματα αυτό 

έχει.  

Ο όρος προσομοίωση αναφέρεται σε ένα ευρύ φάσμα μεθόδων και εφαρμογών το οποίο 

χρησιμοποιείται για την μίμηση/αντιγραφή της συμπεριφοράς πραγματικών συστημάτων 

συνήθως μέσω ενός υπολογιστή με κατάλληλο λογισμικό. (Simulation with arena,  2010,  σ.1)  

Η χρήση λογισμικών προσομοίωσης είναι σήμερα ευρέως διαδεδομένη σε πολλούς τομείς της 

ανθρώπινης δραστηριότητας όχι μόνο λόγω της εξέλιξης της τεχνολογίας και των εφαρμογών 

της αλλά και λόγω μίας πληθώρας πλεονεκτημάτων που αποφέρει η χρήση τους. Τα πιο 

σημαντικά πλεονεκτήματα των λογισμικών αυτών είναι: 

• Η μείωση του κόστους,  τα λογισμικά προσομοίωσης αποτελούν μία οικονομική λύση 

γιατί για την διεξαγωγή ενός πειράματος ή την μελέτη της συμπεριφοράς ενός συστήματος δεν 

απαιτούνται πολλοί πόροι,   

• η ταχύτητα,  η εκτέλεση μίας δοκιμής ή ενός πειράματος ενός πραγματικού 

συστήματος απαιτεί πολύ περισσότερο χρόνο σε σχέση με ένα λογισμικό προσομοίωσης,    

• αποτελούν μία απλούστερη διαδικασία. Τα λογισμικά προσομοίωσης είναι 

σχεδιασμένα ώστε να δέχονται δεδομένα από τον χρήστη και να τα επεξεργάζονται χωρίς να 

απαιτούν πολύπλοκους υπολογισμούς από αυτόν,   
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• η ακρίβεια των αποτελεσμάτων,  αφού τα δεδομένα που εισέρχονται στο λογισμικό 

επεξεργάζονται από υπολογιστή και όχι από τον άνθρωπο. Επομένως μειώνεται η πιθανότητα 

λάθους,  

• οδηγούν τους χρήστες σε ασφαλή συμπεράσματα και αποφάσεις βασισμένες σε 

αποδείξεις μειώνοντας τον κίνδυνο,  

• δίνουν τη δυνατότητα στον άνθρωπο να μελετήσει και να προβλέψει συμπεριφορές 

συστημάτων. 

Παρόλα τα πλεονεκτήματα όμως των λογισμικών προσομοίωσης είναι πολύ σημαντικό να 

σημειωθεί ότι υπάρχουν κάποιες προϋποθέσεις για να είναι αποδοτική η χρήση τους. Αρχικά,  

πριν τη χρήση ενός τέτοιου λογισμικού πρέπει να γίνεται σαφής καθορισμός των λόγων ή του 

προβλήματος που οδήγησαν στη χρήση του. 

Επίσης,  δεδομένου ότι στα λογισμικά προσομοίωσης εισάγονται δεδομένα για την εξαγωγή 

των αποτελεσμάτων είναι αναγκαίο τα δεδομένα αυτά να είναι όσο το δυνατόν πιο ακριβή  

ώστε τα αποτελέσματα να είναι  πιο κοντά στην πραγματική συμπεριφορά του προς εξέταση 

συστήματος.  

Επιπλέον,  εξίσου σημαντική προϋπόθεση είναι να κατέχει ο χρήστης που θέλει να τρέξει την 

προσομοίωση τις απαραίτητες γνώσεις και δεξιότητες προκειμένου να μπορέσει να δουλέψει 

την οποιαδήποτε σουίτα εφαρμογών. 

Τέλος,  πριν την διεξαγωγή της μελέτης/πειράματος μέσω ενός προσομοιωτή θα πρέπει να 

καταγράφονται τα αναμενόμενα αποτελέσματα από το πείραμα αυτό,  ώστε να μπορεί μετά το 

πέρας του ο χρήστης να καταλήξει σε ορθότερα συμπεράσματα. Μόνο με αυτόν τον τρόπο 

μπορεί να γίνει συγκριτική έρευνα ανάμεσα σε αυτά που περιμένει και σε αυτά που όντως θα 

συμβούν.  

Όπως προαναφέρθηκε η χρήση των λογισμικών προσομοίωσης είναι ευρέως διαδεδομένη. 

Παρακάτω παρατίθενται κάποια παραδείγματα τομέων στους οποίους γίνεται χρήση 

λογισμικών προσομοίωσης:  

• σε οργανισμούς και εταιρείες παροχής υπηρεσιών για την βελτίωση του τρόπου 

εργασίας των εργαζομένων,   

• σε πολλούς τομείς της επιστήμης όπως η ιατρική,  η βιολογία,  η μετεωρολογία για τη 

διεξαγωγή πειραμάτων και την πρόβλεψη φαινομένων,   

• στη δημιουργία των γραφικών ταινιών και παιχνιδιών,   

• στο στρατό για την εκπαίδευση των στρατιωτών,  



   
 

90 
 

• στα μέσα μεταφοράς όπως είναι τα αεροπλάνα και τα τραίνα για τον προγραμματισμό 

και τη βελτίωση των δρομολογίων τους,  

• στη βιομηχανία για τον έλεγχο της ασφάλειας νέων προϊόντων πριν ξεκινήσει η 

παραγωγή τους καθώς και για την δοκιμή εναλλακτικών τρόπων παραγωγής για την βελτίωση 

της παραγωγικότητας.  

Στην παρούσα εργασία θα γίνει χρήση λογισμικού προσομοίωσης για τη δοκιμή εναλλακτικού 

αυτοματοποιημένου τρόπου παραγωγής στη βιομηχανία παραγωγής νοσοκομειακών επίπλων 

που παρουσιάστηκε στο Κεφάλαιο 3.  Συγκεκριμένα,  το λογισμικό το οποίο θα 

χρησιμοποιηθεί ονομάζεται Flexsim. Στην Παράγραφο 4.2 θα γίνει εκτενής ανάλυση του 

λογισμικού αυτού. 

 

4.2 Το λογισμικό Flexsim 
 

Σε αυτή την παράγραφο θα γίνει παρουσίαση του λογισμικού προσομοίωσης Flexsim. Σκοπός 

αυτής της παρουσίασης είναι η αποσαφήνιση εννοιών και η εισαγωγή όρων που θα 

χρησιμοποιήσουμε στο Κεφάλειο 4 στο οποίο θα μοντελοποιήσουμε στο Flexsim το 

προτεινόμενο σύστημα παραγωγής του Κεφαλαίου 3. Το λογισμικό Flexsim είναι λογισμικό 

προσομοίωσης το οποίο χρησιμοποιείται για την μοντελοποίηση και τη βελτίωση ήδη 

υπαρχόντων ή προτεινόμενων συστημάτων. Το λογισμικό αυτό έχει εφαρμογή σε πολλούς 

κλάδους όπως είναι οι κατασκευές,  το σύστημα υγείας,  η παραγωγή αγαθών,  η αποθήκευση 

και ο χειρισμός υλικών και προϊόντων,  οι εξορύξεις και τα αεροδρόμια. 

Το λογισμικό Flexsim προσφέρει μία πληθώρα δυνατοτήτων στους χρήστες και συγχρόνως 

διαθέτει ένα φιλικό περιβάλλον. Οι δυνατότητες αυτές δίνονται παρακάτω: 

• τρισδιάστατη μοντελοποίηση του συστήματος η οποία κάνει το μοντέλο πιο 

ρεαλιστικό και είναι πιο εύκολα κατανοητό,  

• ο χρήστης έχει τη δυνατότητα με πολύ εύκολο τρόπο να διατάξει τα αντικείμενα και 

τους πόρους στο περιβάλλον του λογισμικού ώστε να κατασκευάσει το μοντέλο του 

συστήματος που επιθυμεί όσο πιο κοντά στο πραγματικό,  

• Διαθέτει μία συλλογή από έτοιμα αντικείμενα τα οποία μπορεί να χρησιμοποιήσει ο 

χρήστης στο μοντέλο του. Τα αντικείμενα αυτά ωστόσο,  εφόσον το επιθυμεί ο χρήστης 

μπορούν και να τροποποιηθούν ώστε να αποτελούν ρεαλιστική αναπαράσταση του 

πραγματικού συστήματος.  
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• Διαγράμματα ροής διεργασιών, για την οργάνωση απλών και πολύπλοκων διεργασιών,  

• Εισαγωγή σχεδίων του πραγματικού χώρου που αναπαριστά το μοντέλο ώστε να είναι 

πιο ρεαλιστική η προσομοίωση αλλά και να αποδίδει πιο ακριβή δεδομένα,  

•  Εργαλεία ανάλυσης των αποτελεσμάτων που θα εξαχθούν μετά την προσομοίωση του 

συστήματος. Το λογισμικό παρέχει τη δυνατότητα απεικόνισης των αποτελεσμάτων σε μία 

πληθώρα γραφημάτων ώστε να είναι πιο κατανοητά.  

 

Κύρια εργαλεία για να ξεκινήσει ένας χρήστης να μοντελοποιεί ένα σύστημα στο Flexsim 

είναι η συλλογή με τα τρισδιάστατα αντικείμενα (objects) καθώς και η εργαλειοθήκη (toolbox) 

που παρέχονται έτοιμα από το λογισμικό. 

 

Τα τρισδιάστατα αντικείμενα αποτελούν αναπαράσταση των μηχανημάτων,  των 

εργαζομένων,  των προϊόντων,  των υλικών αλλά και ολόκληρου του χώρου του συστήματος 

που πρόκειται να μοντελοποιηθεί. Οι βασικοί τύποι των τρισδιάστατων αντικειμένων (objects) 

που παρέχει το λογισμικό είναι: 

• Αντικείμενα ροής (Flow items): Τα αντικείμενα αυτά αναπαριστούν τα αντικείμενα 

που ρέουν σε μία προσομοίωση. Συγκεκριμένα,  μπορεί να αναπαριστούν προϊόντα,  τμήματα 

προϊόντων,  έγγραφα,  πελάτες ή οτιδήποτε άλλο κινείται από σταθμό σε σταθμό σε μία 

επιχείρηση,  υπηρεσία ή οργανισμό. 

• Σταθερές πηγές (Fixed resources): Οι σταθερές πηγές είναι αντικείμενα τα οποία 

μένουν σταθερά κατά τη διάρκεια της προσομοίωσης. Οι σταθερές πηγές αλληλοεπιδρούν με 

τα αντικείμενα ροής. Ειδικότερα,  οι σταθερές πηγές ανάλογα τον τύπο τους μπορούν να 

εισάγουν αντικείμενα ροής ανά κάποια διαστήματα στο μοντέλο,  να τα αποθηκεύουν,  να τα 

εξάγουν και να τα τροποποιήσουν. 

• Εκτελεστές εργασιών (Task executers): Είναι τα αντικείμενα τα οποία κινούνται μέσα 

στο μοντέλο και εκτελούν εργασίες όπως είναι η μεταφορά των αντικειμένων ροής ή η 

εκτέλεση εργασιών σε κάποιο μηχάνημα. Ο πιο συνηθισμένος τύπος εκτελεστή εργασιών είναι 

ο χειριστής (operator) ο οποίος αναπαριστά κάποιον εργαζόμενο στο μοντέλο. 

• Μεταφορέας (Conveyor): Οι μεταφορείς είναι αντικείμενα που αναπαριστούν 

συστήματα μεταφοράς στο μοντέλο της προσομοίωσης. Για παράδειγμα,  ο ιμάντας 

μεταφοράς ο οποίος μεταφέρει τα αντικείμενα από τον ένα σταθμό εργασίας στον επόμενο 

είναι αντικείμενο αυτής της κατηγορίας. 

• Αποθήκευση (Warehousing): Στα αντικείμενα αποθήκευσης ανήκουν όλοι οι πόροι 

που χρειάζονται για την αποθήκευση των αντικειμένων.  
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Ο χρήστης μπορεί να μοντελοποιήσει οποιοδήποτε σύστημα χρησιμοποιώντας τα παραπάνω 

αντικείμενα,  τα οποία μπορεί να τα συνδέσει μεταξύ τους και να τα τροποποιήσει ανάλογα με 

τις ανάγκες του συστήματος. Παρόλα αυτά,  δίνεται και η δυνατότητα εισαγωγής 

εξατομικευμένων αντικειμένων,  τα οποία δημιουργούνται σε κατάλληλο λογισμικό και στη 

συνέχεια εισάγονται στο Flexsim.   

Πέρα από τα αντικείμενα που παρουσιάστηκαν παραπάνω,  τα οποία αποτελούν και τα πιο 

σημαντικά,  παρέχεται ακόμη μια πληθώρα αντικειμένων για την οργάνωση του χώρου του 

μοντέλου και τον καθορισμό των διαδρομών των οποίων θα εκτελούνται σε αυτό. 

Όσον αφορά την εργαλειοθήκη του λογισμικού διαθέτει όλα τα εργαλεία που παρέχονται στο 

χρήστη για την μοντελοποίηση του εκάστοτε συστήματος. Συγκεκριμένα,  οι βασικότερες 

επιλογές που παρέχει η εργαλειοθήκη είναι: 

• Διάγραμμα ροής διεργασιών (Process flow): Είναι το εργαλείο με το οποίο 

καθορίζεται η λογική ακολουθία των βημάτων του συστήματος της προσομοίωσης 

προκειμένου να εκτελεί τις εργασίες όπως το πραγματικό σύστημα. Το εργαλείο αποτελεί 

ένα αφηρημένο εργαλείο προσομοίωσης και ο χρήστης μπορεί να το χρησιμοποιήσει 

μεμονωμένα ή και σε συνδυασμό με ένα τρισδιάστατο μοντέλο.  

• Καλάθι με τα αντικείμενα ροής (Flow item bin): Με αυτό το εργαλείο καθορίζει ο 

χρήστης τη μορφή των αντικειμένων ροής για το εκάστοτε σύστημα που μοντελοποιεί.  

• Χρονοδιάγραμμα (Time table): Τα χρονοδιαγράμματα είναι πίνακες στους οποίους ο 

χρήστης εισάγει δεδομένα για να καθορίσει κάθε αλλαγή κατάστασης που αφορά τα 

αντικείμενα. Για παράδειγμα,  ένας τέτοιος πίνακας χρησιμοποιείται για τον καθορισμό του 

νεκρού παραγωγικού χρόνου μίας μηχανής.  

• Πίνακες ελέγχου (Dashboards): Οι πίνακες ελέγχου είναι κενοί πίνακες στους 

οποίους ο χρήστης ορίζει τι θέλει να προβάλλεται κατά το τρέξιμο της προσομοίωσης. Πιο 

συχνά χρησιμοποιούνται για την προβολή στατιστικών διαγραμμάτων που βοηθούν στην 

εξαγωγή και αξιολόγηση αποτελεσμάτων. 
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4.3 Χρήση του λογισμικού Flexsim 

 

Στα πλαίσια της παρούσας διπλωματικής εργασίας δημιουργήσαμε στο λογισμικό Flexsim ένα 

μοντέλο που αναπαριστά τον προτεινόμενο τρόπο παραγωγής στο τμήμα μετάλλου. Η 

προσομοίωση αυτή έχει σκοπό την αξιολόγηση του προτεινόμενου τρόπου παραγωγής πριν η 

εταιρεία προβεί σε οποιαδήποτε αγορά μηχανήματος.  

Στο μοντέλο που δημιουργήθηκε έχουν τοποθετηθεί όλα τα προτεινόμενα προς αγορά 

μηχανήματα και έχουν εισαχθεί γι’ αυτά όλες οι απαραίτητες πληροφορίες λειτουργίας τις 

οποίες συγκεντρώσαμε μέσω του διαδικτύου αλλά και από ανθρώπους που έχουν χειριστεί ή 

παρακολουθήσει τη λειτουργία τέτοιων μηχανημάτων σε κάποια παραγωγική διαδικασία. 

Στα πλαίσια του μοντέλου που σχεδιάσαμε έχουν τοποθετηθεί όλα τα μηχανήματα του 

τμήματος επεξεργασίας μετάλλου σε ένα χώρο περίπου όσο περίπου δύναται να παραχωρήσει 

και στην πραγματικότητα η εταιρεία σε περίπτωση που επενδύσει στον εκσυγχρονισμό του 

τμήματος μετάλλου. Οι αποστάσεις μεταξύ των μηχανημάτων και ο ελεύθερος χώρος γύρω 

τους έχει υπολογιστεί ανάλογα με το μέγεθος των ά υλών που επεξεργάζεται αλλά και των 

τεμαχίων που τελικώς παράγει το κάθε μηχάνημα. 

Παρακάτω σε ξεχωριστές παραγράφους παρατίθενται όλα τα δεδομένα που εισήχθησαν στο 

πρόγραμμα ώστε να δημιουργήσουμε το τελικό μοντέλο προσομοίωσης του τμήματος 

παραγωγής μεταλλικών τμημάτων της εταιρείας. 

 

4.3.1 Μονάδες μέτρησης 

 

Ξεκινώντας ένα νέο μοντέλο στο λογισμικό Flexsim το πρώτο πράγμα που καλείσαι να ορίσεις 

είναι οι μονάδες μέτρησης. Παρακάτω παρατίθεται το αντίστοιχο παράθυρο που εμφανίζεται 

για τον ορισμό των μονάδων αυτών. 
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Εικόνα 12: Ορισμός μονάδων μέτρησης και χρόνου έναρξης του μοντέλου 

 

Όπως φαίνεται και στην εικόνα στο μοντέλο μας ορίσαμε για μονάδα μέτρησης του χρόνου τα 

λεπτά,  δεδομένου ότι οι κατεργασίες που λαμβάνουν χώρα είναι χρονοβόρες. Επίσης, ως 

μονάδα μέτρησης του μήκους ορίστηκαν τα μέτρα αφού όλες οι διαστάσεις οι οποίες θα μας 

απασχολήσουν αποτελούν πολλαπλάσια ή υποδιαιρέσεις του μέτρου. Τέλος, ως μονάδα 

μέτρησης υγρών ορίστηκαν τα λίτρα δεδομένο μικρής σημασίας για την παρούσα εργασία 

αφού δεν θα ασχοληθούμε με κάποια ά ύλη σε υγρή μορφή.  

Επιπλέον,  σημαντικό δεδομένο εισαγωγής κατά το ξεκίνημα ενός νέου μοντέλου αποτελεί και 

η εισαγωγή της ώρας και της ημερομηνίας κατά την οποία ξεκινάει το μοντέλο μας. Στο παρών 

μοντέλο ως ώρα ξεκινήματος ορίστηκε η 08:00 προ μεσημβρίας,  η ώρα δηλαδή που ξεκινάει 

η παραγωγική διαδικασία στο εργοστάσιο και ως μέρα η δεύτερη μέρα του χρόνου 2020 αφού 

τα αποτελέσματα που επιθυμούμε να εξάγουμε θα συγκριθούν με την παραγωγή της εταιρείας 

το έτος 2020. 
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4.3.2 Εισαγωγή αντικειμένων 

Στη συνέχεια κληθήκαμε να επιλέξουμε τα κατάλληλα αντικείμενα που θα εισάγουμε στο 

μοντέλο μας για μία όσο γίνεται πιο στοχευμένη αναπαράσταση της παραγωγικής διαδικασίας,  

των μηχανημάτων και των κατεργασιών που λαμβάνουν χώρα. Για τον λόγο αυτό στον 

παρακάτω πίνακα παρατίθενται τα αντικείμενα που επιλέχθηκαν στον μοντέλο μας σε 

αντιστοιχία με τα μηχανήματα τα οποία αναπαριστούν. 

 

Πίνακας 10: Αντικείμενα αναπαράστασης μηχανημάτων στην προσομοίωση 

Είδος κατεργασίας Αντικείμενο Εικονίδιο Λόγος που επιλέχθηκε για το 

συγκεκριμένο σκοπό 

Συγκόλληση Αντικείμενο 

συνδυασμού 

 

Κατά την συγκόλληση διαφορετικά 

τεμάχια συγκολλούνται μεταξύ τους 

ώστε να παραχθεί ένα ολοκληρωμένο 

τμήμα. 

Κατεργασίες Κοπής Αντικείμενο 

διαχωρισμού 

 

Δεδομένου ότι σε όλους τους τύπους 

κοπών ένα τεμάχιο ά ύλης 

διαχωρίζεται σε επιμέρους τεμάχια. 

Κατεργασίες 

διαμόρφωσης 

Αντικείμενο 

επεξεργασίας 

 

Κρίθηκε κατάλληλο για όλες τις 

κατεργασίες διαμόρφωσης κατά τις 

οποίες όσα τεμάχια εισάγονται στο 

μηχάνημα τόσα και εξάγονται. 

Αυτόματη 

μεταφορά 

Ρομπότ 

 

Αναπαράσταση ρομποτικού 

μηχανισμού μεταφοράς λαμαρινών στο 

τραπέζι του laser. 

 

Εκτός όμως από μηχανήματα,  χρησιμοποιήθηκαν και κάποια αντικείμενα για την 

αναπαράσταση των ανθρώπων που χειρίζονται τα μηχανήματα,  των καλαθιών/παλετών στα 

οποία στοιβάζονται οι ά ύλες και τα ημιέτοιμα προϊόντα καθώς και την αναπαράσταση του. 
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Πίνακας 11: Πρόσθετα αντικείμενα αναπαράστασης στην προσομοίωση 

 

Παρακάτω παρατίθεται εικόνα του τελικού συστήματος που αναπτύξαμε στο λογισμικό 

Flexsim ως προσομοίωση της παραγωγής του τμήματος μετάλλου. Τα μηχανήματα στο χώρο 

είναι τοποθετημένα σε αποστάσεις ανάλογες με αυτές που είναι τοποθετημένα και στο 

εργοστάσιο έτσι ώστε να είναι όσο πιο ακριβής γίνεται η προσομοίωση. Επίσης,  στα σημεία 

πριν και μετά τα μηχανήματα έχουν τοποθετηθεί σημεία στοίβαξης (ουρές/queues) των ά υλών 

και των ημιέτοιμων τμημάτων τα οποία αναπαριστούν τα καλάθια/παλέτες που όντως 

υπάρχουν πριν και μετά τα μηχανήματα ώστε να στοιβάζονται τα υλικά.  

Είδος εργασίας Αντικείμενο Εικονίδιο Σχόλια 

Εισαγωγή Ά υλών Πηγή 

 

Επιλέχθηκε για την εισαγωγή ά υλών στο 

σύστημα. Ειδικότερα χρησιμοποιήθηκαν 

τόσες πηγές όσοι και οι διαφορετικοί τύποι 

ά ύλών που εισάγονται στο σύστημα (πχ. 

Σωλήνες,  στραντζαριστά κτλ.) 

Συλλογή των έτοιμων 

μεταλλικών 

τμημάτων 

Συλλέκτης 

 

Αναπαριστά τα σημεία συλλογής των 

έτοιμων μεταλλικών τμημάτων τα οποία 

δεν θα υποβληθούν σε άλλη επεξεργασία 

στο τμήμα μετάλλου. Είναι αντικείμενο το 

οποίο σηματοδοτεί την έξοδο ενός 

αντικειμένου ροής από το μοντέλο. 

Στοίβαξη των ά υλών 

και ημιέτοιμων 

τμημάτων 

Ουρά 

 

Αναπαριστά τις παλέτες και τα καλάθια 

στα οποία στοιβάζονται τα ημιέτοιμα 

τμήματα και οι ά ύλες μετά και πριν τις 

κατεργασίες 

Χειριστής 

μηχανημάτων 

Χειριστής 

 

Οι χειριστές χρησιμοποιήθηκαν στην 

προσομοίωση για την αναπαράσταση των 

εργατών του εργοστασίου.0 

Διανομή εργασιών Διανομέας 

 

Στο μοντέλο μας χρησιμοποιή0θηκε ένας 

διανομέας εργασιών ο οποίος στέλνει τον 

εκάστοτε εργάτη σε ένα σταθμό εργασίας. 

Στην πραγματικότητα αυτή είναι μία από 

τις εργασίες που κάνει ο εργοδηγός στην 

παραγωγή. 
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Εικόνα 13: Εικόνα του τελικού μοντέλου 

 

Για να αποσαφηνίσουμε λίγο την παραπάνω εικόνα,  στο μοντέλο υπάρχουν δύο πριόνια 

(saw1, saw2) το πριόνι “saw2” αναπαριστά το αυτόματο φαλτσοπρίονο και σε αυτό 

λαμβάνουν χώρα οι κοπές σωλήνων και στραντζαριστών διότι είναι πιο περίπλοκες κοπές,  τα 

προς κατεργασία τεμάχια μεγαλύτερα σε μέγεθος και περισσότερα σε ποσότητα. Το πριόνι 

“saw1” αναπαριστά το δισκοπρίονο το οποίο προϋπήρχε στην παραγωγή και σε αυτό θα 

πραγματοποιούνται οι κοπές λαμών και μασίφ. Επίσης, στις κατεργασίες κοπών έχει προστεθεί 

και το μηχάνημα “laser” για την κοπή των λαμαρινών,  όπως έχουμε ήδη αναφέρει,  το οποίο 

συνυπάρχει με έναν ρομποτικό βραχίονα για την μεταφορά των φύλλων λαμαρίνας στο 

μηχάνημα “laser” πριν την κοπή και την απομάκρυνση τους μετά την κοπή.  
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Όσον αφορά τις κατεργασίες διαμόρφωσης έχουμε τοποθετήσει στο μοντέλο μας την CNC 

στράντζα (“press brake”) και τον υδραυλικό κουρμπαδόρο (“bender”) τα οποία είναι από τα 

νέα μηχανήματα που προτείνουμε προς αγορά και την υδραυλική πρέσα (“press”) η οποία 

προϋπήρχε. Για τη διάνοιξη οπών υπάρχουν τα δύο φρεζοδράπανα (“milling_drilling_1” και 

“milling_drilling_2”) τα οποία χρησιμοποιούνται και στην παρούσα παραγωγική διαδικασία.  

Στο στάδιο της συγκόλλησης υπάρχουν 3 σταθμοί εργασίας. Ο ένας αναπαριστά τον 

ρομποτικό βραχίονα συγκόλλησης με τα δύο ηλεκτρικά τραπέζια υποβοήθησης. Στο μοντέλο 

που δημιουργήσαμε δεν φαίνονται τα δύο ηλεκτρικά τραπέζια υποβοήθησης αλλά η 

συνεισφορά τους έχει υπολογιστεί στους χρόνους κατεργασίας. Πιο συγκεκριμένα,  ο χρόνος 

προετοιμασίας (“set up time”) υπολογίζεται μόνο μία φορά κατά την έναρξη της συγκόλλησης 

με τον ρομποτικό βραχίονα δεδομένου ότι στις υπόλοιπες συγκολλήσεις ο χρόνος 

εκμηδενίζεται αφού ο βραχίονας συγκολλά εναλλάξ στα δύο τραπέζια δίνοντας τον 

απαραίτητο χρόνο στο χειριστή να κάνει την προετοιμασία για την επόμενη συγκόλληση. 

Αυτό βέβαια ισχύει όσο ο βραχίονας συγκολλά ίδια τμήματα,  σε περίπτωση που πρέπει να 

γίνει συγκόλληση διαφορετικού τμήματος πρέπει εκ νέου να υπολογιστεί και ο χρόνος 

προετοιμασίας. Όπως περιγράψαμε και σε προηγούμενη παράγραφο στο ρομποτικό βραχίονα 

θα συγκολλούνται τα μεγάλα και περίπλοκα τμήματα όπως είναι οι βάσεις και τα πλαίσια των 

κλινών. 

Οι άλλοι δύο σταθμοί συγκόλλησης αναπαριστούν δύο σταθμούς στους οποίους η 

συγκόλληση γίνεται από χειριστή. Σε αυτούς τους σταθμούς θα συγκολλούνται τα υπόλοιπα 

τμήματα των κλινών καθώς και τα τμήματα των υπόλοιπων προϊόντων της εταιρείας. Όπως 

και στην ισχύουσα παραγωγική διαδικασία έτσι και στην προσομοίωση μας κάθε σταθμός 

αναλαμβάνει την συγκόλληση συγκεκριμένων τμημάτων. Δηλαδή σε έναν σταθμό θα γίνεται 

η συγκόλληση των υπόλοιπων τμημάτων των κλινών και στον άλλον οι συγκόλληση των 

τμημάτων των υπόλοιπων προϊόντων (η παραγωγή των οποίων είναι πολύ μικρότερη 

συγκριτικά με τις κλίνες λόγω της ζήτησης). 

 

4.3.3 Εισαγωγή των χρόνων παραγωγής και προετοιμασίας 

 

Για την εισαγωγή των χρόνων παραγωγής στο σύστημα μας έχουμε χρησιμοποιήσει έναν 

πίνακα (“global table”) με την ονομασία “process time/machine/item type”.. Κάθε στήλη του 

πίνακα αντιπροσωπεύει τα μηχανήματα της παραγωγής και κάθε γραμμή έναν κωδικό 

τεμαχίου προς κατεργασία. Το κάθε μηχάνημα είναι συνδεδεμένο με αυτόν τον πίνακα 
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χρησιμοποιώντας στην καρτέλα του μηχανήματος στο πεδίου του χρόνου κατεργασίας την 

εντολή “global table lookup”,  και  έχοντας ορίσει την αντίστοιχη στήλη που αφορά το 

συγκεκριμένο μηχάνημα. Κάθε φορά που πρέπει ένα μηχάνημα να επεξεργαστεί/κατεργαστεί 

ένα τεμάχιο ανατρέχει στην εκάστοτε σειρά του πίνακα που αντιπροσωπεύει το συγκεκριμένο 

κωδικό τεμαχίου και εκτελεί τον απαιτούμενο χρόνο επεξεργασίας. Αυτός ο πίνακας 

χρησιμοποιήθηκε διότι ο χρόνος επεξεργασίας/κατεργασίας μίας πρώτης ύλης ή ενός 

ημιέτοιμου προϊόντος σε ένα συγκεκριμένο μηχάνημα μπορεί να διαφέρει σημαντικά 

δεδομένου ότι οι κωδικού ά υλών και ημιέτοιμων προϊόντων έχουν διαφορετική γεωμετρία 

και διαστάσεις ο ένας με τον άλλον. 

 Οι περισσότεροι χρόνοι του πίνακα έχουν εισαχθεί με τη μορφή κατανομής για να είναι όσο 

το δυνατό πιο ρεαλιστικό το αποτέλεσμα δεδομένου ότι ο χρόνος κοπής ενός τεμαχίου μπορεί 

να ποικίλλει για παράδειγμα από τρία έως πέντε δευτερόλεπτα. Συγκεκριμένα,  η κατανομή 

που χρησιμοποιήσαμε είναι η “triangular” η οποία μοιάζει πολύ με την κανονική κατανομή 

αλλά διαθέτει ένα μεγαλύτερο εύρος αριθμών στο κέντρο της τα οποία είναι πιο πιθανό να 

παραχθούν. Παρακάτω παρατίθεται εικόνα ενός μέρους του πίνακα με τους χρόνους 

παραγωγής. 
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Πίνακας 12: Πίνακας χρόνων παραγωγής προτεινόμενου μοντέλου 

 

Από τον εν λόγω πίνακα λείπουν κάποια μηχανήματα όπως η πρέσα,  ο λειαντικός τροχός και 

τα μηχανήματα συγκόλλησης. Στα μηχανήματα,  όπως ο λειαντικός τροχός και η πρέσα 

εισαγάγαμε κατευθείαν στην καρτέλα του μηχανήματος με τη μορφή κατανομής το εύρος στο 

οποίο κυμαίνεται ο χρόνος κατεργασίας ορίζοντας και την πιο συχνή τιμή από το εύρος αυτό. 

Αυτό συμβαίνει διότι σε αυτά τα μηχανήματα οι χρόνοι επεξεργασίας από κωδικό σε κωδικό 

δεν διέφεραν σημαντικά. Από την άλλη στα μηχανήματα συγκόλλησης χρησιμοποιήθηκε η 

εντολή “values by case” επειδή ο χρόνος παραγωγής  διαφέρει αρκετά από τύπο σε τύπο αλλά 

συνάμα οι κωδικοί των παραγόμενων τεμαχίων μειώνονται αρκετά εφόσον πολλά μεμονωμένα 

τεμάχια σε αυτό το στάδιο ενώνονται για να παραχθεί ένα τμήμα του προϊόντος. Επομένως,  

στη συγκεκριμένη περίπτωση ήταν απλούστερο να εισαχθεί απευθείας με τη συγκεκριμένη 

εντολή κάθε χρόνος ξεχωριστά για κάθε τμήμα και όχι στον πίνακα για να μην γίνει σύγχυση 

των προηγούμενων κωδικών που πριν αντιπροσώπευαν υποτμήματα και τα οποία κατά τη 

συγκόλληση παράγουν τα τμήματα. Θα δούμε και στο Κεφάλαιο 4.4 γιατί οι κωδικοί μετά τη 

συγκόλληση στο μοντέλο μας είναι λίγοι ενώ στην πραγματικότητα είναι πολλοί περισσότεροι. 
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Όσον αφορά τους χρόνους προετοιμασίας (“setup time”) των μηχανημάτων έχουν εισαχθεί 

στο μοντέλο μας σε όλα τα μηχανήματα με την εντολή “If Item Label Value Changes (values 

are set)”. Επιλέχθηκε η συγκεκριμένη εντολή γιατί στα συγκεκριμένα μηχανήματα κατά την 

αλλαγή κωδικού επεξεργασίας γίνονται κάποιες ρυθμίσεις στο μηχάνημα. Ουσιαστικά,  ο 

χρόνος προετοιμασίας είναι ίδιος με τον χρόνο αλλαγής από παρτίδα σε παρτίδα. 

Οι χρόνοι παραγωγής που έχουμε εισάγει στο μοντέλο μας στη μηχανήματα που προϋπήρχαν 

στην παραγωγή είναι αυτοί που ισχύουν στην παρούσα παραγωγική εργασία. Από την άλλη οι 

χρόνοι παραγωγής που αφορούν τα νέα μηχανήματα έχουν εισαχθεί μετά από εκτενή μελέτη 

των μηχανημάτων τόσο από το διαδίκτυο όσο και από διάλογο με τεχνίτες μετάλλου οι οποίοι 

έχουν δουλέψει τέτοια μηχανήματα.  

 

4.3.4 Δρομολόγηση παρτίδων βάσει του κωδικού τους 

 

Προκειμένου να ορίσουμε στο μοντέλο σε ποια ουρά αναμονής θα σταλεί ένας κωδικός μετά 

την επεξεργασία του σε ένα μηχάνημα (όπως προαναφέραμε οι ουρές αναπαριστούν τις 

παλέτες και τα καλάθια στα οποία στοιβάζονται τα μεταλλικά τμήματα πριν και μετά την 

κατεργασία τους) δημιουργήσαμε έναν πίνακα με την ονομασία “send to port”. Ο πίνακας 

αυτός ορίζει που θα σταλεί κάθε κωδικός και είναι συνδεδεμένος με κάθε ουρά 

χρησιμοποιώντας την εντολή “Using Global Lookup Table ( send to port )” στο φύλλο “flow” 

όπως φαίνεται και στην παρακάτω εικόνα. Ο πίνακας αυτός όπως είναι ευνόητο 

χρησιμοποιείται μόνο στις ουρές οι οποίες έχουν πάνω από μία συνδέσεις με άλλες ουρές. 
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Εικόνα 14: Καρτέλα εισαγωγής δεδομένων/επεξεργασίας μίας ουράς “queue” 

 

Για να γίνει πιο κατανοητό,  κάθε ουρά αναμονής μετά από ένα μηχάνημα είναι συνδεδεμένη 

με άλλες ουρές,  όπως μπορούμε να παρατηρήσουμε και στην εικόνα του μοντέλου που 

παραθέσαμε στο Κεφάλαιο 4.3.1. Κάθε σύνδεση χαρακτηρίζεται από έναν αριθμό ανάλογα με 

τη σειρά που έχουν γίνει αυτές οι συνδέσεις της μίας ουράς με την άλλη. Συνδέοντας κάθε 

ουρά με τον συγκεκριμένο πίνακα,  όταν μία παρτίδα ενός κωδικού είναι έτοιμη,  το 

πρόγραμμα ανατρέχει στον πίνακα και ανάλογα με τον κωδικό προϊόντος δίνει την εντολή 

στην παρτίδα να ακολουθήσει την αντίστοιχη σύνδεση. Παρακάτω παρατίθεται εικόνα του εν 

λόγω πίνακα. 
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Πίνακας 13: Πίνακας "send to port” 

 

 

Κάθε σειρά του παραπάνω πίνακα αντιστοιχεί σε έναν κωδικό τεμαχίου και κάθε στήλη σε 

κάθε ουρά αναμονής η οποία διαθέτει παραπάνω από μία συνδέσεις. Ο συγκεκριμένος πίνακας 

κρίθηκε ο απλούστερος τρόπος για τον καθορισμό της διαδρομής ενός τεμαχίου στο μοντέλο 

μας δεδομένου ότι οι κωδικοί που έχουμε εισάγει είναι πολλοί.  

 

4.3.5 Προσομοίωση των κατεργασιών κοπής και συγκόλλησης 

 

Κατεργασίες όπως η κοπή ά υλών σε τεμάχια και αργότερα η συγκόλληση τους για την 

παραγωγή υποτμημάτων διαθέτουν μία παραπάνω δυσκολία στην μοντελοποίηση σε σχέση με 

κατεργασίες επεξεργασίας όπως το κουρμπάρισμα ή το στραντζάρισμα. Αυτή η δυσκολία 

πηγάζει από τη φύση αυτών των κατεργασιών,  στην κατεργασία κοπής ένα τεμάχιο ά υλής 

συνήθως κόβεται σε μικρότερα τεμάχια έτσι στο μοντέλο μας έπρεπε να χρησιμοποιηθούν 

αντίστοιχες εντολές για την αναπαράσταση της κοπής σε σχέση με κατεργασίες όπως το 

κουρπάρισμα κατά το οποίο ένα τεμάχιο εισέρχεται στο μηχάνημα προς επεξεργασία και ένα 

τεμάχιο εξέρχεται. Το ανάποδο ακριβώς φαινόμενο συμβαίνει κατά τη συγκόλληση,  εκεί 
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αντίστοιχα έπρεπε να μοντελοποιηθεί η ανάποδη διαδικασία δηλαδή,  περισσότερα από ένα 

τεμάχια εισέρχονται στο μηχάνημα και εξέρχεται ένα τεμάχιο.  

Για την αναπαράσταση της κοπής όπως προαναφέραμε στο Κεφάλαιο 4.3.2,  χρησιμοποιήσαμε 

το αντικείμενο “separator”. Παρακάτω παρατίθεται εικόνα από την καρτέλα επεξεργασίας του 

συγκεκριμένου αντικειμένου,  Όπως παρατηρούμε στην εικόνα,  στην καρτέλα “separator” 

έχουμε επιλέξει την επιλογή “split” εφόσον αναπαριστά κοπτικό εργαλείο και στη συνέχεια 

έχουμε επιλέξει για “split quantity” να ανατρέχει σε αντίστοιχο πίνακα. 

  

Εικόνα 15: Καρτέλα εισαγωγής δεδομένων/επεξεργασίας “separator” 

 

Στον πίνακα “split quantity”,  μέρος του οποίου βλέπουμε στην παρακάτω εικόνα,  κάθε 

γραμμή αναπαριστά τους κωδικούς των ά υλών και κάθε στήλη το μηχάνημα. Όταν εισέρχεται 

σε μηχάνημα κοπής ένας κωδικός,  το πρόγραμμα ανατρέχει σε αυτόν τον πίνακα και διαβάζει 

σε πόσα τεμάχια πρέπει να κόψει το ένα τεμάχιο αυτού του κωδικού. Όπως είναι ευνόητο στο 

μοντέλο μας τα τρία μηχανήματα που ανατρέχουν σε αυτόν τον πίνακα είναι τα δύο πριόνια 

και το μηχάνημα κοπής με “laser”.  
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Πίνακας 14: Πίνακας "split quantity” 

 

Αντίστοιχα,  για τους τρείς σταθμού συγκόλλησης,  είτε μιλάμε για τον ρομποτικό βραχίονα 

είτε για τα δύο υπάρχοντα πιστόλια συγκόλλησης χρησιμοποιήσαμε το αντικείμενο 

“combiner” για την αναπαράστασή τους. Σε αυτή την περίπτωση στην καρτέλα του 

μηχανήματος που βλέπουμε παρακάτω στο φύλλο “combiner” έχουμε διαλέξει την επιλογή 

“join”. Στο “component list” που υπάρχει ακριβώς κάτω από την επιλογή “join” βλέπουμε τον 

αριθμό των τεμαχίων από κάθε ουρά που χρειάζεται για την  συγκόλληση του πρώτου 

κωδικού. 
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Εικόνα 16: Καρτέλα εισαγωγής δεδομένων/επεξεργασίας “combiner” 

 

Ο αριθμός αυτός των τεμαχίων που χρειάζεται για την συγκόλληση κάθε κωδικού είναι 

διαφορετική. Γι’αυτό το λόγο στο φύλλο “triggers” κάθε μηχανήματος συγκόλλησης έχει,  

κατά την είσοδο του καλουπιού στο μηχάνημα συγκόλλησης (“on entry”),  εντολή (“Update 

Combiner Component List”)κατά την οποία ανάλογα με τον κωδικό που πρόκειται να 

παραχθεί το πρόγραμμα ανατρέχει στον πίνακα “recipe welding” και ανάλογα με τον προς 

παραγωγή κωδικό επιλέγει πόσα τεμάχια υποτμημάτων θα τραβήξει από κάθε ουρά για την 

συγκόλληση του τμήματος. Παρακάτω παρατίθενται εικόνες και από την εν λόγω εντολή και 

τμήματος του πίνακα που ορίζει τις ποσότητες υποτμημάτων που χρησιμοποιούνται για την 

συγκόλληση κάθε κωδικού. 
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Εικόνα 15: Εντολή “Update Combiner Component List” στο φύλλο “triggers”. 

 

Πίνακας 15: Πίνακας "recipe welding” 

 

Αξίζει να σημειωθεί ότι για την προσομοίωση της συγκόλλησης στο μοντέλο που 

δημιουργήσαμε,  σε κάθε σταθμό υπάρχει μία πηγή η οποία τροφοδοτεί το σύστημα με δοχεία 

(containers) μέσα στα οποία συγκολλούνται τα μεταλλικά τμήματα. Στην περίπτωση μας τα 

δοχεία αυτά αναπαριστούν τα μεταλλικά καλούπια μέσα στα οποία γίνεται η συγκόλληση.  
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4.3.6 Κίνηση των προς κατεργασία τεμαχίων κατά παρτίδες 

 

Τα προς κατεργασία τεμάχια στο εργοστάσιο όπως και στο μοντέλο μας κινούνται από ένα 

σταθμό εργασίας στον επόμενο κατά παρτίδες. Το ύψος κάθε παρτίδας καθορίζεται από το 

ύψος της παραγγελίας που έχει δοθεί στην παραγωγή. Για να εισάγουμε στο μοντέλο μας αυτή 

την κίνηση κατά παρτίδες επιλέξαμε στην καρτέλα επεξεργασίας κάθε ουράς να λειτουργεί 

κατά παρτίδες (“perform batching”) καθώς και το αντίστοιχο πεδίο για να αδειάζει κάθε ουρά 

πριν εισέλθει η επόμενη παρτίδα.  

 

Εικόνα 16: Καρτέλα επεξεργασίας ουράς. Πεδίο “perform batching” και “Flush contents 

between batches”. 

 

Επειδή οι παρτίδες δεν είναι σταθερές δημιουργήσαμε στην καρτέλα κάθε ουράς μία ετικέτα 

σε μορφή πίνακα (με την ονομασία “BatchSizeRotation”) στον οποίο εισαγάγαμε όλες τις 

πατρίδες κωδικών που θα περάσουν από αυτή την ουρά με την σειρά που θα περάσουν. Επίσης,  

δημιουργήσαμε άλλη μία ετικέτα σε μορφή αριθμού (με την ονομασία “BatchSizeIndex”) με 

αρχική τιμή το μηδέν η οποία μεταβάλλεται όταν τρέχουμε το μοντέλο και αποτελεί δείκτη 
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του πίνακα με τις παρτίδες ώστε να γίνεται εναλλαγή του ύψους της παρτίδας κάθε ουράς όταν 

τελειώνει η προηγούμενη παρτίδα.  

 

 

Εικόνα 17: Ετικέτες “BatchSizeIndex” και “BatchSizeRotation” 

 

Οι επιλογές και οι ετικέτες που περιγράψαμε παραπάνω δεν αρκούν ώστε τα τεμάχια μας να 

μετακινούνται από ουρά σε ουρά σε παρτίδες. Για αυτό το λόγο δημιουργήσαμε τρία “triggers” 

στην αντίστοιχη καρτέλα τα οποία πυροδοτούν γεγονότα στο μοντέλο μας σχετικά με την 

μετακίνηση σε παρτίδες. Το πρώτο “trigger” που εισαγάγαμε είναι το “On Reset” και 

ουσιαστικά ρυθμίζει την ετικέτα “BatchSizeIndex” στο 0 ώστε κάθε φορά που τρέχουμε εκ 

νέου το μοντέλο να ξεκινά από την πρώτη παρτίδα. 

Στη συνέχεια χρησιμοποιήσαμε το “On entry” το οποίο σε συνδυασμό με την εντόλή “Update 

Queue's Batch Size” ανανεώνει το ύψος της παρτίδας κάθε φορά που εισέρχεται στην ουρά το 

πρώτο τεμάχιο της καινούργιας παρτίδας. Συγχρόνως,  σε αυτό το “trigger” έχουμε προσθέσει 

μία επιπλέον εντολή που χρωματίζει τα τεμάχια της ίδιας παρτίδας μόνο για οπτικούς λόγους. 
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Τέλος,  χρησιμοποιήσαμε το “On end collecting” στο οποίο εισαγάγαμε δύο εντολές,  η μία 

αυξάνη την τιμή του “BatchSizeIndex” κατά μία μονάδα και η επόμενη εντολή χρησιμοποιεί 

έναν μαθηματικό τύπο κατά τον οποίο διαιρεί το τρέχον “BatchSizeIndex” με το τρέχον 

“BatchSizeRotation” και το υπόλοιπο της διαίρεσης αυτής το ορίζει ως νέα τιμή του 

“BatchSizeIndex”. Με αυτόν τον τρόπο το μοντέλο προχωράει στην επόμενη πατρίδα κάθε 

φορά που η τρέχουσα παρτίδα είναι πλήρης. 

 

 

Εικόνα 18:  Τα τρία “triggers” για τον χειρισμό των τεμαχίων σε παρτίδες  

 

Σε αυτό το σημείο να σημειώσουμε ότι τα παραπάνω δεν ακολουθήθηκαν σε όλες τις ουρές 

του μοντέλου. Συγκεκριμένα,  χρησιμοποιήσαμε τις παραπάνω εντολές μόνο σε ουρές από τις 

οποίες τα τεμάχια μεταφέρονταν σε κάποια άλλη ουρά ώστε να φεύγουν κατά παρτίδες. Στις 

ουρές πριν από τα μηχανήματα δεν κρίθηκε αναγκαίο να χρησιμοποιηθούν οι αντίστοιχες 

εντολές γιατί ήδη δέχονταν τα τεμάχια σε παρτίδες: Τα τρία “triggers” για τον χειρισμό των 

τεμαχίων σε παρτίδες. 
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4.4 Απλοποιήσεις-Παραδοχές του μοντέλου κατά την προσομοίωση 

 

Κατά την προσομοίωση ενός συστήματος,  δίνεται η ελευθερία στο χρήστη να κάνει κάποιες 

απλοποιήσεις οι οποίες κρίνει ότι δεν θα επηρεάσουν σημαντικά τα αποτελέσματα της έρευνας 

του αλλά συγχρόνως θα διευκολύνει και το έργο του για τη δημιουργία ενός 

αντιπροσωπευτικού μοντέλου. Δεδομένου ότι μία παραγωγή σαν αυτή που περιγράψαμε στα 

προηγούμενα κεφάλαια είναι πολύ περίπλοκη και στην περίπτωση μας έγιναν κάποιες 

απλοποιήσεις οι οποίες θεωρούμε ότι δεν θα επηρεάσουν τα αποτελέσματα τα οποία 

ερευνούμε. 

Παρακάτω λοιπόν,  θα παραθέσουμε τις υποθέσεις που δεχτήκαμε στο μοντέλο μας και θα 

εξηγήσουμε τους λόγους για τους οποίους θεωρήσαμε ότι δεν θα επηρεάσουν τα δεδομένα τα 

οποία εμείς θέλουμε να εξετάσουμε. 

• Στο μοντέλο μας δεν αναπαρίσταται η μεταφορά της κάθε παρτίδας μεταλλικών 

υποτμημάτων από μηχάνημα σε μηχάνημα. Στο τμήμα παραγωγής μετάλλων όπως έχουμε 

προαναφέρει τα τεμάχια που κατεργάζονται κάθε φορά σε ένα μηχάνημα ανά παρτίδες (το 

ύψος της πατρίδας καθορίζεται από τις εκάστοτε παραγγελίες) στοιβάζονται σε ειδικά καλάθια 

με ροδάκια ή παλέτες για να μεταφερθούν στον επόμενο σταθμό επεξεργασίας. Έτσι συνήθως 

μεταφέρονται από τον εκάστοτε εργάτη της παραγωγής όταν αλλάζει θέση εργασίας είτε 

μεταφέρονται από τους εργαζόμενος της αποθήκης με χειροκίνητα περονοφόρα (και σπανίως 

με κλαρκ) διαδικασία η οποία δεν προκαλεί καθυστερήσεις στην παραγωγική διαδικασία. 

Θεωρήσαμε λοιπόν ότι η αναπαράσταση της μεταφοράς των τεμαχίων από μηχάνημα σε 

μηχάνημα δεν θα επηρέαζε τις προς εξέταση μεταβλητές οι οποίες είναι οι χρόνοι παραγωγής 

στο συγκεκριμένο τμήμα. 

• Τα παραγόμενα είδη στο μοντέλο μας αφού ασχολούμαστε μόνο με το τμήμα των 

μετάλλων είναι υποτμήματα των τελικών προϊόντων και όχι τα ίδια τα τελικά προϊόντα που 

εμπορεύεται η εταιρεία. Επομένως,  οι τελικοί κωδικοί που παράγονται στο μοντέλο μας 

αναπαριστούν τμήματα των τελικών προϊόντων. Για παράδειγμα όσον αφορά τις κλίνες,  ένας 

κωδικός μπορεί αναπαριστά τη βάση ή το πλαίσιο ή κάποιο στήριγμα της επιφάνειας 

κατάκλισης και όχι ολόκληρη την κλίνη κτλ.  

• Έχουμε παραμετροποίησει το μοντέλο μας με στόχο την παραγωγή είκοσι κλινών,  

μίας πολυθρόνας,  και δέκα τροχήλατων τραπεζιών και κομοδίνων. Το ύψος των τεμαχίων για 

κάθε είδος επιλέχθηκε βάσει των πωλήσεων του έτους 2020. Για παράδειγμα,  κάθε 

παραγγελία κλινών κατά μέσο όρο περιείχε περίπου είκοσι κλίνες δεδομένου ότι είναι και το 
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προϊόν με τη μεγαλύτερη ζήτηση. Επίσης,  οι παραγγελίες πολυθρόνων συνήθως ήταν για ένα 

τεμάχιο. Ενώ τα τροχήλατα τραπέζια και τα κομοδίνα εμφανίζονται με κατά μέσο όρο δέκα 

τεμάχια ανά παραγγελία. Με βάση λοιπόν αυτά τα δεδομένα χτίσαμε ένα μοντέλο για την 

παραγωγή μίας πατρίδας είκοσι κλινών,  μίας πολυθρόνας και δέκα τροχήλατων τραπεζιών 

και κομοδίνων. 

• Οι χρόνοι των μεταλλικών τμημάτων των προϊόντων στην πραγματική παραγωγική 

διαδικασία διαφέρουν ακόμα και όταν πρόκειται για τον ίδιο κωδικό προϊόντος ανάλογα με 

τις επιλογές που έχει κάνει ο πελάτης. Στο μοντέλο που δημιουργήσαμε παραμετροποίησαμε 

για κάθε κατηγορία προϊόντος (κλίνη,  πολυθρόνα,  τροχήλατο τραπέζι και κομοδίνο) έναν 

συγκεκριμένο κωδικό. Ο χρόνος που επιλέξαμε για κάθε κατηγορία ήταν αυτός του πιο 

περίπλοκου και συνάμα πιο περιζήτητου προϊόντος υπολογίζοντας ότι σε κάθε κατηγορία 

προϊόντος έχουν γίνει οι πιο χρονοβόρες,  όσον αφορά την παραγωγή των μεταλλικών 

τμημάτων,  επιλογές από τον πελάτη. Στην περίπτωση των κλινών αξίζει να σημειωθεί ότι 

επιλέχθηκε το δεύτερο πιο χρονοβόρο μοντέλο διότι είναι το μοντέλο με τις μακράν πιο υψηλές 

πωλήσεις σε σχέση με τα υπόλοιπα. Με αυτόν τον τρόπο ναι μεν τα αποτελέσματα του 

μοντέλου δεν θα ανταποκρίνονται απόλυτα στην πραγματικότητα διότι θα βασίζονται στην 

χειρότερη περίπτωση που όλα τα παραγγελθέντα προϊόντα είναι και τα πιο περίπλοκα κάθε 

σειράς (“worst case scenario”) αλλά εφόσον επιτύχουμε να αυξήσουμε την παραγωγικότητα 

του τμήματος μετάλλου στο μοντέλο μας,  στην πραγματικότητα η αύξηση αυτή μπορεί να 

είναι ακόμα μεγαλύτερη. 

• Στο μοντέλο που δημιουργήσαμε δεν αναπαρίσταται η παραγωγή παιδικών κλινών και 

οι κλίνες νεογνών. Οι μεν παιδικές κλίνες έχουν συμπεριληφθεί στη γενική κατηγορία των 

κλινών και οι δε κλίνες νεογνού δεν αναπαραστάθηκαν δεδομένου ότι οι πωλήσεις τους το 

2020 ήταν πολύ χαμηλές και ο χρόνος παραγωγής τους θεωρείται μηδαμινός συγκριτικά με τα 

υπόλοιπα προϊόντα. 

• Τέλος,  αν και έχουμε ορίσει τις μη εργάσιμες ώρες και μέρες όπως είναι τα 

Σαββατοκύριακα καθώς και καθημερινές μετά τις 16:00,  παρόλα αυτά δεν ορίσαμε αργίες και 

γιορτές κατά τις οποίες το εργοστάσιο μένει κλειστό. Αυτή η παραδοχή έγινε γιατί όπως θα 

δούμε και παρακάτω στο σχολιασμό των αποτελεσμάτων θα ασχοληθούμε με την 

παραγωγικότητα τις εργάσιμες μέρες και θα γίνει και μία αναγωγή στις εργάσιμες μέρες του 

2020. Οπότε δεδομένου αυτού δεν θα ωφελούσε κάπου στην υπόθεση μας η εισαγωγή των 

εορτών και των αργιών στο πρόγραμμα. 
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Κεφάλαιο 5 Αποτελέσματα, προοπτικές και πιθανές βελτιώσεις  
 

5.1 Αποτελέσματα και Σχολιασμός  

 

Αφού τρέξαμε το μοντέλο που δημιουργήσαμε στον προσομοιωτή Flexsim,  καταλήξαμε ότι 

η επιθυμητή ποσότητα των προϊόντων παράχθηκε μέχρι τις 07/01/2020 και ώρα 14:00,  δηλαδή 

μετά από σχεδόν πέντε εργάσιμες ημέρες. Παρακάτω θα δούμε τα αποτελέσματα του πίνακα 

Παραγωγικότητας ανά τύπο τον οποίο εισαγάγαμε στο μοντέλο μας για να παρακολουθήσουμε 

αν παράχθηκαν οι επιθυμητές ποσότητες.   

Πίνακας 16: Πίνακας παραγωγικότητας ανά τύπο προϊόντος ("Throughput by type”) 

 

Όπως παρατηρούμε παραπάνω οι τύποι προϊόντων, οι οποίοι αναπαριστούν μεταλλικά 

τμήματα,  είναι κωδικοποιημένοι. Οι κωδικοί 1-10 και ο κωδικός 50 αποτελούν τα μεταλλικά 

τμήματα των κλινών. Οι κωδικοί 11-12 αποτελούν τα μεταλλικά τμήματα των κομοδίνων,  οι 

κωδικοί 13-14 τα μεταλλικά τμήματα των τροχήλατων τραπεζιών και τέλος,  οι κωδικοί 15-

18 και 83-99 τα μεταλλικά τμήματα των πολυθρόνων.  
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Σε αυτό το σημείο να εξηγήσουμε ότι ο κωδικός 50 παράχθηκε σε ογδόντα τεμάχια γιατί για 

να παραχθεί μία κλίνη χρειάζονται τέσσερα τεμάχια από το συγκεκριμένο κωδικό. Αντίστοιχα,  

ο κωδικός 83 παράχθηκε σε τέσσερα τεμάχια γιατί για την παραγωγή μίας πολυθρόνας 

χρειάζονται τέσσερα τεμάχια από αυτόν τον κωδικό. Το ίδιο ισχύει και για τους κωδικούς 84 

και 99 από την οποίους απαιτούνται δύο τεμάχια για κάθε μία πολυθρόνα που παράγεται. 

Επίσης,  οι κωδικοί 50,  83,  84 και 99 είναι μεταλλικά τμήματα τα οποία δεν έχουν υποστεί 

συγκόλληση γι’ αυτό και διατηρούν την αρχική τους κωδικοποίηση με την οποία τα 

εισαγάγαμε ως πρώτες ύλες στο μοντέλο μας. 

Για να επανέλθουμε στην παραπάνω εικόνα,  η οποία αφορά την παραγωγικότητα ανά τύπο,  

παρατηρούμε ότι παράχθηκαν όλοι οι κωδικοί στις επιθυμητές ποσότητες δηλαδή όλα τα 

μεταλλικά τμήματα για την παραγωγή είκοσι κλινών,  μίας πολυθρόνας,  δέκα κομοδίνων και 

δέκα τροχήλατων τραπεζιών. Όπως προαναφέραμε,  ο χρόνος που χρειάστηκε για να 

παραχθούν οι προκαθορισμένες ποσότητες των προϊόντων ήταν πέντε εργάσιμες ημέρες και 

οι εργαζόμενοι στο τμήμα το μετάλλου με βάσει το μοντέλο μας ήταν έξι.  

Όσον αφορά τον χρόνο,  για να μπορέσουμε να κατανοήσουμε τα αποτελέσματα θα κάνουμε 

αναγωγή της παραγωγικότητας στις εργάσιμες ημέρες του έτους 2020. Επομένως,  ανάγοντας 

τις ποσότητες παραγωγής στις 252 εργάσιμες ημέρες του έτους 2020 καταλήγουμε σε ένα 

ύψος παραγωγής 1000 κλινών,  504 τροχήλατων τραπεζιών και κομοδίνων και 50 πολυθρονών 

ανά έτος. Συγκρίνοντας αυτά τα αποτελέσματα με την παραγωγικότητα του εργοστασίου το 

έτος 2020 κατά το οποίο παράχθηκαν 641 κλίνες όλων των κατηγοριών,  428 κομοδίνα,  358 

τροχήλατα κομοδίνα και 49 πολυθρόνες παρατηρούμε ότι σε όλα τα προϊόντα υπάρχει αύξηση 

στο ύψος της παραγωγής.  

Πρέπει εδώ να τονίσουμε ότι σύμφωνα με τον πίνακα της Παραγράφου 3.6.5,  το έτος 2020 

παράχθηκαν στο εργοστάσιο και 12 κλίνες νεογνών. Όπως αναλύσαμε και στο κεφάλαιο με 

τις απλοποιήσεις που κάναμε ο χρόνος παραγωγής τους θεωρήθηκε αμελητέος (χρειάζονται 

περίπου εικοσιπέντε λεπτά στο τμήμα του μετάλλου για την παραγωγή μίας κλίνης νεογνού) 

και για αυτό δεν αναπαρίσταται στο μοντέλο μας. 

Όσον αφορά τον αριθμό των εργαζομένων, οι εργαζόμενοι που χρησιμοποιήθηκαν στο 

μοντέλο είναι ακριβώς οι μισοί εργαζόμενοι από αυτούς που απασχολούνται στην παρούσα 

φάση στο τμήμα μετάλλου του εργοστασίου. Και λαμβάνοντας υπόψιν ότι στην παρούσα 

παραγωγική διαδικασία το τμήμα μετάλλου απασχολεί πολλές φορές και εργαζόμενους από 

άλλα τμήματα για να ανταπεξέλθει στις απαιτήσεις της παραγωγής αυτή η διαφορά φαντάζει 

ακόμη μεγαλύτερη. 
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Επομένως, με βάσει τις παραπάνω παρατηρήσεις καταλήγουμε στις εξής παρατηρήσεις: 

• Στο προτεινόμενο μοντέλου έχουμε αύξηση της παραγωγής των κλινών κατά 57% σε 

σχέση με την παραγωγή του έτους 2020. Περίπου 18% αύξηση στην παραγωγή κομοδίνων και 

40% αύξηση στην παραγωγή τροχήλατων τραπεζιών. Ενώ η παραγωγή πολυθρόνων 

παρέμεινε στα ίδια επίπεδα. 

• Οι ημέρες για την ολοκλήρωση των επιθυμητών ποσοτήτων στο μοντέλο μας ήταν 

τέσσερις ημέρες και έξι ώρες παρόλο που εμείς κάναμε την αναγωγή με βάσει τις πέντε ημέρες. 

• Για την επίτευξη της παραγωγής του 2020,  με την οποία έγινε και η σύγκριση του 

μοντέλου μας,  οι εργαζόμενοι στο τμήμα του μετάλλου δούλεψαν και υπερωρίες. Στο μοντέλο 

μας ο χρόνος εργασίας είναι αυστηρά οχτώ ώρες.  

• Στο προτεινόμενο μοντέλο χρησιμοποιήθηκαν οι μισοί εργαζόμενοι από αυτούς που 

απασχόλησε η εταιρεία το έτος 2020 στο τμήμα του μετάλλου.  

 

5.2 Προοπτικές προτεινόμενου μοντέλου 

 

Το προτεινόμενο αυτό μοντέλο πέρα από τα αποτελέσματα που σχολιάσαμε στο προηγούμενο 

Κεφάλαιο έχει και μελλοντικές προοπτικές για περαιτέρω ανάπτυξη της εταιρείας. Συνάμα,  οι 

προοπτικές του μοντέλου αυτού θα δώσουν και κάποιες λύσεις σε ηθικά διλλήματα όπως είναι 

η μείωση θέσεων εργασίας η οποία δείχνει μονόδρομος στο μοντέλο που μοντελοποιήσαμε 

αλλά τελικά δεν είναι όπως θα αναλύσουμε παρακάτω. 

Με τα μηχανήματα που προτείναμε δίνεται η δυνατότητα λειτουργίας του εργοστασίου και 

δεύτερη βάρδια αφού πλέον οι πιο έμπειροι τεχνίτες θα απαλλαγούν από τις επίπονες εργασίες. 

Μέχρι τώρα οι τεχνίτες που γνώριζαν καλά όλα τα στάδια της παραγωγής μεταλλικών 

τμημάτων ήταν οι τρείς παλαιότεροι τεχνίτες της εταιρείας οι οποίοι παράλληλα με την 

επίβλεψη των υπολοίπων εργατών αναλάμβαναν και τις πιο δύσκολες και κρίσιμες εργασίες 

όπως είναι η συγκόλληση των μεγάλων τμημάτων των κλινών. Έτσι,  μπορούμε να 

συμπεράνουμε ότι η παρουσία και των τριών καθημερινώς στην παραγωγή είναι απαραίτητη 

για την εύρυθμη λειτουργία του εργοστασίου ενώ συνάμα ο χρόνος τους είναι πολύ 

περιορισμένος ώστε να μπορέσουν να εκπαιδεύσουν επαρκώς τους νεότερους με στόχο 

μελλοντικά να τους ελαφρύνουν από τον φόρτο εργασίας. 

Στο μοντέλο μας,  τα μηχανήματα διαθέτουν περισσότερους αυτοματισμούς, παρέχεται 

μεγαλύτερη ακρίβεια στις κατεργασίες, μειώνονται τα ανθρώπινα λάθη και ταυτόχρονα 

απαλλάσσεται ο εργάτης από ένα σημαντικό μέρος σωματικού μόχθου. Επομένως,  και οι τρείς 
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πιο έμπειροι εργάτες του τμήματος επεξεργασίας μετάλλου ακολουθώντας αυτό το μοντέλο 

θα ελαφρυνθούν από ένα μέρος των καθηκόντων,  η δουλειά τους θα γίνει λιγότερο επίπονη 

και έτσι η παρουσία και των τριών συγχρόνως στην παραγωγή δεν θα είναι επιτακτική. Με 

αυτό τον τρόπο θα μπορούσε να προγραμματιστεί και μία δεύτερη βάρδια για το τμήμα του 

μετάλλου. Οι έμπειροι τεχνίτες θα χωρίζονται σε βάρδιες όπως και οι υπόλοιποι εργάτες ενώ 

δεν θα χρειαστεί να εκπαιδευτούν νέοι αφού θα αξιοποιηθούν αυτοί που ήδη γνωρίζουν τη 

δουλειά. Με αυτή την προοπτική και η παραγωγικότητα στο τμήμα του μετάλλου θα 

διπλασιαστεί σε σχέση με το μοντέλο που αναλύσαμε αλλά και θα λυθεί το ηθικό ζήτημα που 

τέθηκε περί απολύσεων που ακόμα και η διοίκηση της εταιρείας δεν το επικροτεί.  

Ένα ακόμη πολύ πιθανό ενδεχόμενο από την απαλλαγή των εργατών από τον περιττό μόχθο 

είναι η βελτίωση της ατομικής απόδοσης του καθενός. Είναι πολύ σημαντικό να θυμόμαστε 

ότι οι εργάτες στην παρούσα κατάσταση έχουν κουραστεί από τις πολλές υπερωρίες καθώς 

και πολλοί από αυτούς εμφανίζουν προβλήματα υγείας λόγω της φύσης της εργασίας τους,  

Βελτιώνοντας τις συνθήκες κατά τις οποίες εργάζονται και κάνοντας την δουλειά τους 

ευκολότερη θα είναι ικανοποιημένοι και αυτό κατά συνέπεια θα τους κάνει και πιο 

αποδοτικούς.  

Επίσης,  αξίζει να αναφερθεί ότι όλα τα μηχανήματα που έχουν επιλεχθεί για το συγκεκριμένο 

τμήμα είναι ένα πρώτο βήμα προς την αυτοματοποίηση το οποίο δεν αναιρεί μία μελλοντική 

επένδυση για περαιτέρω αυτοματοποίηση. Έχοντας ακολουθήσει το προτεινόμενο μοντέλο για 

ένα εύλογο χρονικό διάστημα και έχοντας εξοικειωθεί με την έννοια της αυτοματοποίησης 

στην παραγωγή η διοίκηση του εργοστασίου μπορεί να σχεδιάσει και υλοποιήσει μία 

αναβάθμιση του επιπέδου αυτοματοποίησης του εργοστασίου στο μέλλον. Η αναβάθμιση 

αυτή θα είναι σίγουρα πιο ομαλή και για την διοίκηση και για τους εργαζόμενους αφού πλέον 

θα υπάρχει η τεχνογνωσία για τον χειρισμό τέτοιων μηχανημάτων καθώς και η κουλτούρα ότι 

η σύμπραξη ανθρώπου μηχανής με σωστούς χειρισμούς μπορεί να αποφέρει μόνο θετικά 

αποτελέσματα. 

 

5.3 Πιθανές βελτιώσεις-αλλαγές προτεινόμενου μοντέλου 

 

Το μοντέλο το οποίο προτείνουμε στην παρούσα διπλωματική εργασία βασίστηκε σε 

αδυναμίες που παρατηρήθηκαν στην παραγωγική διαδικασία του εργοστασίου και 

συγκεκριμένα στο τμήμα επεξεργασίας μετάλλου. Παρόλο που αναφερθήκαμε παραπάνω στα 

θετικά αποτελέσματα στα οποία καταλήξαμε με την προσομοίωση του μοντέλου μας αλλά και 
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στις προοπτικές που θεωρούμε ότι έχει αυτή η πρόταση δεν παύει να είναι ένα σενάριο το 

οποίο επιδέχεται αλλαγές. Παρακάτω λοιπόν,  θα αναφερθούμε σε πιθανές βελτιώσεις/αλλαγές 

που μπορούν να γίνουν στην προτεινόμενη εκδοχή ώστε να διασφαλίσουμε ακόμη 

περισσότερο την επιτυχία του συγκεκριμένου πλάνου. Οι βελτιώσεις/αλλαγές στις οποίες θα 

αναφερθούμε δεν αποτελούν απαραίτητα αλλαγές που θα επιφέρουν μεγαλύτερη 

παραγωγικότητα αλλά και αλλαγές που θα κάνουν τους ανθρώπους της εταιρείας να 

πιστέψουν περισσότερο στο σενάριο αυτό μειώνοντας την ανασφάλεια τους για την επιτυχία 

του. 

Αρχικά,  μία πιθανή αλλαγή για τη διασφάλιση της επιτυχίας του προτεινόμενη σχεδίου ίσως 

είναι η αποφυγή εισαγωγής μιας νέας κατεργασίας στην παρούσα παραγωγική διαδικασία. 

Όπως είναι ευνόητο μία νέα κατεργασία στην παραγωγή μπορεί να προκαλέσει ανασφάλεια 

στους εργάτες αλλά και στα διοικητικά στελέχη,  οι οποίοι πέρα από τις αλλαγές στις 

υπάρχουσες κατεργασίες θα κληθούν να αφομοιώσουν και μία εντελώς καινούργια διαδικασία 

την οποία δεν κατέχουν. Συγκεκριμένα,  η κατεργασία στην οποία αναφερόμαστε είναι η κοπή 

με “laser” η οποία στην παρούσα κατάσταση πραγματοποιείται από εξωτερικό συνεργάτη.  

Από την άλλη πλευρά όμως,  πρέπει να σημειωθεί ότι η πρόταση για την εισαγωγή της κοπής 

λαμαρίνας στην παραγωγή δεν έγινε απερίσκεπτα. Η κοπή με “laser” είναι μία κατεργασία που 

εφόσον έχει σχεδιαστεί και παραμετροποιηθεί σωστά από την σχεδιαστική/ερευνητική ομάδα 

που θα προγραμματίσει τα μηχανήματα δεν απαιτεί ιδιαίτερες γνώσεις από τον χειριστή του 

μηχανήματος. Επίσης,  θεωρήσαμε πολύ σημαντικό το γεγονός ότι οι κλίνες,  οι οποίες 

θεωρούνται και το σημαντικότερο προϊόν της εταιρείας,  διαθέτουν πολλά υποτμήματα από 

λαμαρίνα τα οποία θα ήταν οικονομικότερο αλλά και πιο γρήγορο να παράγονται από την ίδια 

την εταιρεία από το να ανατίθενται σε εξωτερικό συνεργάτη. Άρα,  από την μία πλευρά εάν 

αφαιρεθεί αυτή η κατεργασία από το σενάριο μας ίσως τα νέα δεδομένα να γίνουν πιο εύκολα 

αποδεκτά και διαχειρίσιμα από τους εργαζόμενους από την άλλη πλευρά,  δεν παύουμε να 

υποστηρίζουμε ότι η εισαγωγή της συγκεκριμένης κατεργασίας στην παραγωγή θα ωφελήσει 

τόσο στην εξοικονόμηση χρόνου όσο και στη μείωση του κόστους των κλινών. 

Επιπλέον,  ένας εναλλακτικός τρόπος για να γίνουν οι αλλαγές που προτείνουμε είναι να 

γίνουν σταδιακά και όχι συγχρόνως όπως παρουσιάστηκε στο μοντέλο μας. Θα μπορούσε 

λοιπόν,  να προγραμματιστεί μία σταδιακή αλλαγή/αντικατάσταση των μηχανημάτων ώστε 

και οι εργαζόμενοι να έχουν χρόνο να αφομοιώσουν τις αλλαγές. Βέβαια από πλευράς 

επένδυσης ίσως η σταδιακή αλλαγή των μηχανημάτων να αποβεί πιο κοστοβόρα διότι κάθε 

φορά που θα εισάγεται/αντικαθίσταται ένα μηχάνημα θα γίνεται εκ νέου διακοπή της 
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παραγωγής για την εγκατάσταση και την εκπαίδευση του εργαζόμενου ενώ στο προτεινόμενο 

μοντέλο η παραγωγική διαδικασία διακόπτεται μία φορά.  

Βάσει των αποτελεσμάτων στα οποία καταλήξαμε μετά την δοκιμή του μοντέλου και τα οποία 

παρουσιάσαμε και αναλύσαμε στην προηγούμενη παράγραφο είναι εμφανές ότι η αγορά του 

αυτόματου φαλτσοπρίονου και του ρομποτικού βραχίονα έχουν μειώσει σημαντικά το χρόνο 

παραγωγής των προϊόντων. Εφόσον λοιπόν, έχουμε αποδείξει την αποτελεσματικότητα  τους 

θα πρέπει ίσως να αξιολογηθεί από τους ιθύνοντες και μία μεγαλύτερη επένδυση σε αυτούς 

τους δύο τύπους μηχανημάτων. Πιθανώς,  αγοράζοντας ένα δεύτερο φαλτσοπρίονο για τις 

κοπές λαμών και στραντζαριστών ή έναν δεύτερο ρομποτικό βραχίονα για την συγκόλληση 

των υπόλοιπων μεταλλικών τμήματα των κλινών ο χρόνος παραγωγής να μειωθεί θεαματικά. 

Βέβαια αυτή η εκδοχή απαιτεί και μεγαλύτερη επένδυση οπότε σε περίπτωση που οικονομικά 

θεωρηθεί εφικτή από τη διοίκηση θα πρέπει να μελετηθεί εκ νέου το μοντέλο με τις νέες 

παραμέτρους,  να εξαχθούν αποτελέσματα και να αξιολογηθούν κατάλληλα ώστε να 

καταλήξουμε στο εάν στην παρούσα κατάσταση αυτή η ακόμη υψηλότερη επένδυση θα είχε 

σημαντικά οφέλη. 
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Κεφάλαιο 6 Συμπεράσματα 

 

Η προς μελέτη εταιρεία παραγωγής νοσοκομειακών επίπλων, όπως προαναφέρθηκε σε 

προηγούμενα κεφάλαια, είναι μία μικρή επιχείρηση η οποία έχει κατακτήσει μεγάλο μερίδιο 

της εγχώριας αγοράς. Ενώ συγχρόνως έχει κάνει ήδη την εμφάνιση της και σε αγορές του 

εξωτερικού. Η επιτυχία της συγκεκριμένης εταιρείας, όπως υποστηρίζουν και οι άνθρωποι της, 

έγκειται στην παραγωγή ποιοτικών προϊόντων τα οποία έχει την ευελιξία να παραμετροποιεί 

ώστε να καλύπτει τις ανάγκες κάθε πελάτη. Το γεγονός αυτό περί παραμετροποίησης των 

προϊόντων αυξάνει την πολυπλοκότητα τους και σε συνδυασμό με τις ραγδαία αυξανόμενες 

ανάγκες στον τομέα των ιατροτεχνολογικών προϊόντων έχουν επιφέρει έναν υπέρογκο φόρτο 

εργασίας στην εταιρεία. Σε αυτή την κατάσταση έρχονται να προστεθούν και μία πληθώρα 

κανονισμών και προτύπων τα οποία πρέπει να ακολουθούνται αυστηρά, δεδομένης της 

μείζονος σημασία του κλάδου, ώστε η εταιρεία να διατηρήσει τη θέση της. Για τους παραπάνω 

λόγους, είναι φανερό ότι η ανάγκη για περεταίρω ανάπτυξη και για εκσυγχρονισμό της 

παραγωγής είναι αναγκαία. 

Στην παρούσα κατάσταση, η παραγωγική διαδικασία για να διατηρήσει την ευελιξία της έχει 

διατηρήσει ένα μηδαμινό επίπεδο αυτοματοποίησης. Συγκεκριμένα, σε όλα τα τμήματα 

παραγωγής χρησιμοποιούνται μηχανήματα παλαιότερης τεχνολογίας τα οποία απαιτούν από 

τον χειριστή να έχει ενεργό ρόλο και να καταβάλλει σωματικό μόχθο για την εκπλήρωση των 

καθηκόντων του. Αποτέλεσμα αυτού είναι οι χαμηλοί ρυθμοί παραγωγής οι οποίοι σε 

συνδυασμό με προσπάθεια κάλυψης της αυξανόμενης ζήτησης οδηγούν σε παράλειψη 

σημαντικών σταδίων της παραγωγής όπως είναι ποιοτικοί έλεγχοι. Η παράλειψη αυτών των 

σταδίων με τη σειρά της οδηγεί στην παραγωγή ελαττωματικών προϊόντων τα οποία 

επιφέρουν μεγαλύτερες καθυστερήσεις καθώς και δυσανασχέτηση των πελάτων. 

Στα παραπάνω προβλήματα έρχονται να προστεθούν και εργασιακά ζητήματα καθώς οι 

άνθρωποι της παραγωγής επωμίζονται ένα τεράστιο φόρτο εργασίας που για να τον φέρουν 

εις πέρας αναγκάζονται να δουλεύουν παραπάνω ώρες από αυτές που ορίζει το ωράριο τους. 

Το γεγονός αυτό λοιπόν οδηγεί σε δυσανασχέτηση των εργαζομένων καθώς και ενέχει τον 

κίνδυνο πρόκλησης προβλημάτων υγείας και ατυχημάτων.  

Με την μελέτη μας στη συγκεκριμένη εταιρεία στοχεύσαμε στην αναβάθμιση του 

παραγωγικού κυκλώματος με την εισαγωγή αυτοματισμών ώστε να εξαλειφθούν τα παραπάνω 

φαινόμενα και να καταφέρει η εταιρεία όχι μόνο να διατηρήσει τη θέση της στην αγορά αλλά 

και να αναπτυχθεί μελλοντικά σε κυρίαρχη εταιρεία του κλάδου. Συγκεκριμένα, σκοπός μας 
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ήταν να δημιουργήσουμε ένα ημιαυτοματοπιημένο κύκλωμα παραγωγής με σύμπραξη 

ανθρώπου-μηχανής που θα διατηρήσει την πολυπόθητη ευελιξία ενώ συγχρόνως θα 

εκσυγχρονιστεί και θα αποφορτίσει τους εργαζόμενους από τον περιττό μόχθο. Όλες οι 

αλλαγές που προτάθηκαν σε αυτή την εργασία έγιναν μετά από ενδελεχή μελέτη των τρωτών 

της σημείων. 

Συγκεκριμένα, η έρευνα μας επικεντρώθηκε στο τμήμα επεξεργασίας μετάλλου που είναι το 

τμήμα της παραγωγής με τον μεγαλύτερο φόρτο εργασίας δεδομένου ότι όλα τα προϊόντα 

αποτελούνται κατά κύριο λόγο από μεταλλικά τμήματα (φέρουν μεταλλικό σκελετό). Η 

πρόταση μας λοιπόν είναι η εισαγωγή στο παραγωγικό κύκλωμα έξι εξελιγμένων αυτόματων 

μηχανημάτων τα οποία αντικαθιστούν κάποια από τα  ήδη υπάρχοντα μηχανήματα παραγωγής 

ενώ το ένα εξ ’αυτών εισάγει μία νέα κατεργασία στην παραγωγή που έως τώρα αναλάμβανε 

εξωτερικός συνεργάτης. Τα μηχανήματα αυτά επιλέχθηκαν ώστε να πραγματοποιούν τις πιο 

κρίσιμες και χρονοβόρες εργασίες πάντα με τον επικουρικό ρόλο του εργάτη. 

Για την αξιολόγηση του προτεινόμενου σεναρίου έγινε χρήση του λογισμικού Flexsim το 

οποίο αποτελεί έναν τρισδιάστατο προσομοιωτή συστημάτων με ευρεία χρήση στα 

παραγωγικά συστήματα. Με τη βοήθεια του Flexsim δημιουργήσαμε ένα απλοποιημένο 

μοντέλο (απλοποιημένο διότι έγιναν και αρκετές παραδοχές) που αναπαριστά το τμήμα 

επεξεργασίας μετάλλου μετά τις προσθήκες των νέων μηχανημάτων. Το μοντέλο αυτό 

δημιουργήθηκε με την εισαγωγή των απαραίτητων δεδομένων στον προσομοιωτή όπως είναι 

οι πρώτες ύλες, τα μηχανήματα, το εργατικό δυναμικό και οι χρόνοι επεξεργασίας. Συνάμα 

έγιναν και οι κατάλληλες ρυθμίσεις για την ροή των πόρων αυτών στο μοντέλο μας ώστε να 

προσομοιάζουν στην πραγματική διαδικασία. 

Στη συνέχεια ακολούθησε η εκτέλεση του προγράμματος και εξαγωγή αποτελεσμάτων όπως 

αυτά παρατέθηκαν και σχολιάστηκαν στην Παράγραφο 5.1. Με βάσει τα αποτελέσματα αυτά 

που καταδεικνύουν σημαντική αύξηση της παραγωγικότητας του εργοστασίου μέσω της 

μείωσης των χρόνων παραγωγής στο συγκεκριμένο τμήμα μπορούμε να συμπεράνουμε ότι 

εκπληρώθηκε σε μεγάλο βαθμό ο βασικός στόχος της εργασίας μας ο οποίος ήταν η 

αναβάθμιση του παραγωγικού κυκλώματος της εταιρείας μέσω της εισαγωγής αυτοματισμών 

σε αυτήν. Σε αυτό το σημείο δεν πρέπει να ξεχνάμε ότι για την δημιουργία του μοντέλου μας 

έχουν γίνει και σημαντικές απλοποιήσεις-παραδοχές, όπως αυτές αναλύθηκαν στην 

Παράγραφο 4.4, οι οποίες σε περίπτωση εφαρμογής του σεναρίου στο πραγματικό 

παραγωγικό κύκλωμα θα είναι αποτελέσουν και την αιτία αποκλίσεων από τα αποτελέσματα 

αυτά.  
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Παρόλα αυτά θεωρούμε ότι οι αποκλίσεις αυτές δεν θα μεταβάλλουν το αποτέλεσμα την 

παρούσας διπλωματικής εργασίας. Αντιθέτως, επειδή οι περισσότερες από τις παραδοχές που 

κάναμε έχουν να κάνουν με τη δυσμενέστερη κατάσταση («worst case scenario») πιστεύουμε 

ότι τα αποτελέσματα από την εφαρμογή του προτεινόμενου σεναρίου στο παρών παραγωγικό 

δίκτυο μπορεί να οδηγήσει και σε ακόμη θετικότερα αποτελέσματα από τα προαναφερθέντα. 

Τέλος, κλείνοντας την παρούσα εργασία θα ήθελα να τονίσω ότι η αυτοματοποίηση δεν 

αποτελεί πανάκεια για κανένα σύστημα, μπορεί όμως με τους κατάλληλους χειρισμούς να 

αποτελέσει ένα πολύ σημαντικό όπλο της σύγχρονης εποχής. Αυτός είναι και ο λόγος για τον 

οποίο ευελπιστώ στην εφαρμογή αυτού του προτεινόμενου σχεδίου ώστε η προς μελέτη 

εταιρεία να καταφέρει να αναπτυχθεί περαιτέρω, να αντιμετωπίσει τον αυξανόμενο 

ανταγωνισμό και τελικώς να θέσει γερές βάσεις για την μελλοντική δημιουργία ενός 

υπερσύγχρονου εργοστασίου. 
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Παράρτημα 
 

Φασεολόγια μεταλλικών τμημάτων νοσοκομειακών κλινών 

 

Πίνακας 17: Φασεολόγιο βάσης κλίνης 

Φασεολόγιο βάσης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στρατζαριστών 

πλαισίου βάσης και 

στηριγμάτων 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των προς 

συγκόλληση επιφανειών 

των στρατζαριστών 

Λειαντικός τροχός 1 άτομο 

03 Διάνοιξη οπών στα 

στρατζαριστά (σε όσα 

απαιτείται) 

Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

04 Λείανση οπών φάσης 02 Εργαλείο χειρός 1 άτομο 

05 Κοπή σωλήνων (υποδοχές 

τροχών) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

06 Λείανση των προς 

συγκόλληση επιφανιών των 

σωλήνων 

Λειαντικός τροχός 1 1 άτομο 

07 Διανοιξη οπών σε σωλήνες Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

08 Λείανση οπών φάσης 06 Εργαλείο χειρός 1 άτομο 

09 Κουρμπάρισμα σωλήνων 

(η φάση αυτή εκτελείται 

μόνο για δύο μοντέλα) 

Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

10 Κοπή λαμών στήριξης Δισκοπρίονο 1 άτομο 

11 Λείανση των προς 

συγκόλληση επιφανειών 

Λειαντικός τροχός 1 άτομο 

12 Κοπή μασίφ Δισκοπρίονο 1 άτομο 

13 Κουρμπάρισμα μασίφ Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

14 Κοπή λαμαρινών Laser Εξωτερικός 

συνεργάτης 

15 Διαμόρφωση λαμαρινών 

(σε όσες απαιτείται) 

Πρέσσα 1 άτομο 

16 Στραντζάρισμα λαμαρινών 

(σε όσες απαιτείται) 

Στράντζα 1 άτομο ή εξωτερικός 

συνεργάτης 

17 Καθάρισμα των προς 

συγκόλληση επιφανειών 

Γωνιακός λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

18 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων 

σε καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

19 Συγκόλληση υποτμημάτων 

για την παραγωγή 

μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι συγκόλλησης 1 άτομο 
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20 Απομάκρυνση του 

τμήματος από το καλούπι 

- 2 άτομα 

21 Διόρθωση τυχόν ατελειών 

στις ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 18: Φασεολόγιο πλαισίου κλίνης 

Φασεολόγιο πλαισίου 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στραντζαριστών πλαισίου 

και στηριγμάτων 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των στραντζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κοπή σωλήνων (υποδοχές 

μετόπης) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

04 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

05 Κοπή λαμών στήριξης Δισκοπρίονο 1 άτομο 

06 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των λαμών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

07 Κοπή λαμαρινών συνδέσεως Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

08 Διαμόρφωση λαμαρινών (σε όσες 

απαιτείται) 

Πρέσσα 1 άτομο 

09 Στραντζάρισμα λαμαρινών (σε 

όσες απαιτείται) 

Στράντζα 1 άτομο ή εξωτερικός 

συνεργάτης 

10 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

11 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε καλούπι 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

12 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

13 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 2 άτομα 

14 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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Πίνακας 19: Φασεολόγιο στηρίγματος κεφαλής κλίνης 

Φασεολόγιο στηρίγματος κεφαλής 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνων Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κουρμπάρισμα σωλήνων Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

04 Κοπή μασίφ Δισκοπρίονο 1 άτομο 

05 Κουρμπάρισμα μασίφ Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

06 Κοπή λαμών Δισκοπρίονο 1άτομο 

07 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των λαμών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

08 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

09 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε καλούπι 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

10 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

11 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

12 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 20: Φασεολόγιο στηρίγματος πλάτης κλίνης 

Φασεολόγιο στηρίγματος πλάτης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνων (για το πλαίσιου 

του στηρίγματος) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κουρμπάρισμα σωλήνων Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

04 Κοπή μασίφ για χειρολαβές Δισκοπρίονο 1 άτομο 

05 Κουρμπάρισμα μασιφ Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

06 Κοπή λαμαρινών συνδέσεως Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

07 Διαμόρφωση λαμαρίνας (σε όσες 

απαιτείται) 

Πρέσσα 1 άτομο 

08 Κοπή λαμαρίνας (βάση για 

ακτινολογική κασέτα) 

Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

09 Διαμόρφωση λαμαρίνας (εφόσον 

εκτελεστεί η φάση 08) 

Στράντα 1 άτομο ή εξωτερικός 

συνεργάτης 

10 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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11 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε καλούπι 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

12 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

13 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

14 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 21: Φασεολόγιο στηρίγματος λεκάνης κλίνης 

Φασεολόγιο στηρίγματος λεκάνης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνων (για το πλαίσιο 

του στηρίγματος) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κουρμπάρισμα σωλήνων Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

04 Κοπή λαμών στήριξης Δισκοπρίονο 1άτομο 

05 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

06 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε καλούπι 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

07 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

08 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

09 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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Πίνακας 22: Φασεολόγιο στηρίγματος ποδιών κλίνης 

Φασεολόγιο στηρίγματος ποδιών 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνων (για το πλαίσιο 

του στηρίγματος) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κουρμπάρισμα σωλήνων Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

04 Κοπή μασίφ για χειρολαβές Δισκοπρίονο 1 άτομο 

05 Κουρμπάρισμα μασιφ Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

06 Κοπή λαμαρινών συνδέσεως Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

07 Διαμόρφωση λαμαρινών (σε όσες 

απαιτείται) 

Πρέσσα 1 άτομο 

08 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

09 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε καλούπι 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

10 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

11 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

12 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

Πίνακας 23: Φασεολόγιο στηρίγματος γονάτων κλίνης 

Φασεολόγιο στηρίγματος γονάτων 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνων (για το πλαίσιο 

του στηρίγματος) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κουρμπάρισμα σωλήνων Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

04 Κοπή λαμαρινών στήριξης Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

05 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

06 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε καλούπι 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

07 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

08 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

09 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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              Πίνακας 24: Φασεολόγιο μηχανισμού ανύψωσης κλίνης τύπου 1 

Φασεολόγιο μηχανισμού ανύψωσης (τύπου 1) 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνων ένωσης 

μηχανισμού 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κοπή λαμών συνδέσεως Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

04 Κοπή λαμαρινών συνδέσεως Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

05 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

06 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε καλούπι 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

07 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

08 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

09 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 25: Φασεολόγιο μηχανισμού ανύψωσης κλίνης τύπου 2 

Φασεολόγιο μηχανισμού ανύψωσης (τύπου 2) 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στραντζαριστών 

(στηρίγματα) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των στραντζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 26: Φασεολόγιο μηχανισμού ανύψωσης κλίνης τύπου 3 

Φασεολόγιο μηχανισμού ανύψωσης (τύπου 3) 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στρατζαριστών (για 

στήριγμα σχήματος ταφ) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Κοπή στραντζαριστών (πλαϊνό 

στηρίγματος) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

03 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των στραντζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

04 Κουρμπάρισμα πλαϊνού 

στηρίγματος 

Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

05 Κοπή λαμών συνδέσεως Laser Εξωτερικός συνεργάτης 
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06 Στρατζάρισμα λαμών Στράντζα 1 άτομο ή εξωτερικός 

συνεργάτης 

07 Κοπή λαμαρίνας Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

08 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

09 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε δύο καλούπια 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

10 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

11 Απομάκρυνση του τμημάτων από 

τα καλούπια 

- 1 άτομο 

12 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 27: Φασεολόγιο μηχανισμού προέκτασης μήκους κλίνης 

Φασεολόγιο προέκτασης μήκους 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στραντζαριστών πλαισίου Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Διάνοιξη οπών σε στραντζαριστα 

(σε όσα απαιτείται) 

Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

03 Λείανση οπών φάσης 02 Εργαλείο 

χειρός 

1 άτομο 

04 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των στραντζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

05 Κοπή μασίφ συνδέσεως Δισκοπρίονο 1 άτομο 

06 Λείανση μασίφ φάσης 05 Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

07 Κοπή μασίφ (για τόρνευση) Δισκοπρίονο 1 άτομο 

08 Τόρνευση μασίφ Τόρνος 1 άτομο 

09 Κοπή λαμαρίνας Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

10 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

11 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε καλούπι 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

12 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

13 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

14 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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Πίνακας 28: Φασεολόγιο μεταλλικών καγκέλων κλίνης 

Φασεολόγιο μεταλλικών καγκέλων 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνων Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κουρμπάρισμα δύο σωλήνων 

επέκτασης (εφόσον απαιτείται 

επέκταση) 

Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

04 Κοπή λαμαρίνας (πλαϊνά 

καγκέλων) 

Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

 

 

Πίνακας 29: Φασεολόγιο βάσης πλαστικής μετόπης κλίνης 

Φασεολόγιο βάσης πλαστικής μετόπης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνων βάσης μετόπης Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των κομμένων επιφανειών 

των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

  

 

 

Πίνακας 30: Φασεολόγιο ορθοστάτη ορού κλίνης 

Φασεολόγιο ορθοστάτη ορού 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνα Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση κομμένων επιφανειών Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κουρμπάρισμα σωλήνα Κουρμπαδόρος 1 άτομο 
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Φασεολόγια μεταλλικών τμημάτων φορείων 

 

Πίνακας 31: Φασεολόγιο βάσης φορείου 

Φασεολόγιο βάσης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στρατζαριστών πλαισίου 

βάσης και στηριγμάτων 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Διάνοιξη οπών στα πλαϊνά 

στρατζαριστά (σε όσα απαιτείται) 

Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

03 Λείανση οπών φάσης 02 Εργαλείο 

χειρός 

1 άτομο 

04 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των στρατζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

05 Κοπή σωλήνων για υποδοχές 

τροχών 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

06 Διανοιξη οπών σε σωλήνες 

(σε όσα απαιτείται) 

Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

07 Λείανση οπών φάσης 06 Εργαλείο 

χειρός 

1 άτομο 

08 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανιών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

09 Κοπή λαμών στήριξης Δισκοπρίονο 1 άτομο 

10 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

11 Κοπή μασίφ (πετάλια) Δισκοπρίονο 1 άτομο 

12 Κουρμπάρισμα μασίφ Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

13 Κοπή λαμαρινών συνδέσεως Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

14 Στραντζάρισμα λαμαρινών (σε 

όσες απαιτείται) 

Στράντζα 1 άτομο ή εξωτερικός 

συνεργάτης 

15 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

16 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

17 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

18 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 2 άτομα 

19 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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Πίνακας 32: Φασεολόγιο πλαισίου φορείου τύπου 1 

Φασεολόγιο πλαισίου (τύπου 1) 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνων (σκελετός 

πλαισίου) 

Δισκοπρίονς 1 άτομο 

02 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κουρμπάρισμα σωλήνων Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

04 Κοπή σωλήνων στηριγμάτων 

χειρολαβών και μετωπών 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

05 Λείανση των προς κομμένων 

επιφανιών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

06 Κοπή μασιφ για χειρολαβές Δισκοπρίονο 1 άτομο 

07 Κουρμπάρισμα μασίφ Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

08 Κοπή λαμών συνδέσεως Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

09 Κοπή λαμαρινών συγκράτησης 

μοτέρ και συνδέσεως 

Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

10 Στραντζάρισμα λαμαρινών (σε 

όσες απαιτείται) 

Στράντζα 1 άτομο ή εξωτερικός 

συνεργάτης 

11 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

12 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε καλούπι 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

13 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

14 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 2 άτομα 

15 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 33: Φασεολόγιο πλαισίου φορείου τύπου 2 

Φασεολόγιο πλαισίου (τύπου 2) 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στραντζαριστών (σκελετός 

πλαισίου) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των στρατζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κοπή σωλήνων στηριγμάτων 

χειρολαβών και μετωπών 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

04 Διάνοιξη οπών σε σωλήνες Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

05 Λείανση οπών φάσης 04 Εργαλείο 

χειρός 

1 άτομο 

06 Λείανση των προς κομμένων 

επιφανιών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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06 Κοπή μασιφ για χειρολαβές Δισκοπρίονο 1 άτομο 

07 Κουρμπάρισμα μασίφ Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

08 Κοπή λαμών συνδέσεως Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

09 Κοπή λαμαρινών συγκράτησης 

μοτέρ και συνδέσεως 

Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

10 Διαμόρφωση λαμαρινών (σε όσες 

απαιτείται) 

Πρέσσα 1 άτομο 

11 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

12 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε καλούπι 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

13 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

14 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 2 άτομα 

15 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 34: Φασεολόγιο στηρίγματος πλάτης φορείου 

Φασεολόγιο στηρίγματος πλάτης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στραντζαριστών (για 

το πλαίσιου του 

στηρίγματος) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Διάνοιξη οπών στα πλαϊνά 

στραντζαριστά 

Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

03 Λείανση οπών φάσης 02 Εργαλείο χειρός 1 άτομο 

04 Λείανση των προς 

συγκόλληση επιφανειών 

των στραντζαριστών 

Λειαντικός τροχός 1 άτομο 

05 Κουρμπάρισμα 

στρατζαριστών 

Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

06 Κοπή μασίφ για 

χειρολαβές 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

07 Κουρμπάρισμα μασιφ Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

08 Κοπή λαμαρινών 

συγκράτησης laminate 

Laser Εξωτερικός 

συνεργάτης 

09 Κοπή λαμαρίνας (βάση για 

ακτινολογική κασέτα) 

Laser Εξωτερικός 

συνεργάτης 

10 Διαμόρφωση λαμαρίνας 

(εφόσον εκτελεστεί η 

φάση 08) 

Στράντα 1 άτομο ή 

εξωτερικός 

συνεργάτης 

11 Καθάρισμα των προς 

συγκόλληση επιφανειών 

Γωνιακός λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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12 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων 

σε καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

13 Συγκόλληση υποτμημάτων 

για την παραγωγή 

μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι συγκόλλησης 1 άτομο 

14 Απομάκρυνση του 

τμήματος από το καλούπι 

- 1 άτομο 

15 Διόρθωση τυχόν ατελειών 

στις ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 35: Φασεολόγιο μηχανισμού ανύψωσης φορείου 

Φασεολόγιο μηχανισμού ανύψωσης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνων ένωσης 

μηχανισμού 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κοπή λαμών συνδέσεως Laser Εξωτερικός συνεργάτης 
04 Στραντζάρισμα λαμών συνδέσεως Στράντζα 1 άτομο 
05 Κοπή λαμαρινών συνδέσεως Laser Εξωτερικός συνεργάτης 
06 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

07 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε καλούπι 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

08 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

09 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

10 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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Πίνακας 36: Φασεολόγιο μετόπης ποδιών φορείου 

Φασεολόγιο μετόπης ποδιών 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνα Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση κομμένων επιφανειών Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κουρμπάρισμα σωλήνα Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

 

 

Πίνακας 37: Φασεολόγιο ραφιού συγκράτησης μόνιτορ 

Φασεολόγιο ραφιού συγκράτησης μόνιτορ 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνα (στήριξης και 

πλαισίου ραφιού) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση κομμένων επιφανειών Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κουρμπάρισμα σωλήνων Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

04 Κοπή λάμας συνδέσεως Laser 1 άτομο 

05 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε καλούπι 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

06 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

07 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

08 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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Φασεολόγια μεταλλικών τμημάτων εξεταστικών κλινών 

 

 

Πίνακας 38: Φασεολόγιο βάσης εξεταστικής κλίνης ΕΚ01 

Φασεολόγιο βάσης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στρατζαριστών πλαισίου 

βάσης 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των στρατζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κοπή λαμών στήριξης μοτέρ Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

04 Κοπή λαμαρινών οδηγού Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

05 Στραντζάρισμα λαμαρινών Στράντζα 1 άτομο ή εξωτερικός 

συνεργάτης 

06 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

07 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

08 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

09 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

10 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 39: Φασεολόγιο πλαισίου εξεταστικής κλίνης ΕΚ01 

Φασεολόγιο πλαισίου 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στρατζαριστών πλαισίου και 

ενδοιάμεσων στηριγμάτων 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των στρατζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κοπή λαμάς συγκράτησης ρολού Δισκοπρίονο 1 άτομο 

04 Διάνοιξη οπών σε λάμα Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

05 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών της λάμας 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

06 Στραντζάρισμα λάμας Στράντζα 1 άτομο 

07 Κοπή μασίφ (για ρολό χάρτου) Δισκοπρίονο 1 άτομο 

08 Λείανση κομμένων επιφανειών 

μασίφ 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

09 Κοπή λαμαρινών συγκράτησης 

μοτέρ 

Laser Εξωτερικός συνεργάτης 
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10 Κοπή λαμαρινών οδηγών και 

συγκράτησης καγκέλων 

Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

11 Στραντζάρισμα λαμαρινών (σε 

όσες απαιτείται) 

Στράντζα 1 άτομο ή εξωτερικός 

συνεργάτης 

12 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

13 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

14 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

15 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

16 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

 Πίνακας 40: Φασεολόγιο μηχανισμού ανύψωσης εξεταστικής κλίνης ΕΚ01 

Φασεολόγιο μηχανισμού ανύψωσης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στρατζαριστών Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Διάνοιξη οπών στα στραντζαριστά Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

03 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των στρατζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

04 Κοπή σωλήνων Δισκοπρίονο 1 άτομο 

05 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

06 Κοπή λαμαρίνας συγκράτησης 

μοτέρ 

Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

07 Στραντζάρισμα λαμαρίνας Στράντζα 1 άτομο ή εξωτερικός 

συνεργάτης 

08 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

09 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

10 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

11 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

12 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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Πίνακας 41: Φασεολόγιο μεταλλικών καγκέλων εξεταστικής κλίνης ΕΚ01 

Φασεολόγιο μεταλλικών καγκέλων 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνων καγκέλου και 

στήριξης 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κουρμπάρισμα σωλήνων 

καγκέλου 

Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

04 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

05 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

06 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

07 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

08 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 42: Φασεολόγιο εξεταστικής κλίνης ΕΚ02 

Φασεολόγιο Εξεταστικής κλίνης ΕΚ02 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στραντζαριστών Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Διάνοιξη οπών στα στραντζαριστά 

για στήριξη μασίφ 

Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

03 Λείανση οπών φάσης 02 Εργαλείο 

χειρός 

1 άτομο 

04 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των στραντζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

05 Κοπή σωλήνων στήριξης της 

επιφάνειας κατάκλισης 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

06 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των σωλήνων 

- 1 άτομο 

07 Κοπή μασίφ συγκράτησης ρολού 

χάρτου 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

08 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των μασίφ 

- 1 άτομο 

09 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

10 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 
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11 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

12 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

13 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Φασεολόγια μεταλλικών τμημάτων κλίνης κατ΄οίκον νοσηλείας 

 

Πίνακας 43: Φασεολόγιο σκελετού κλίνης κατ’οίκον νοσηλείας 

Φασεολόγιο σκελετού 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνων (στηρίγματα 

κλίνης) 

Δισκοπρίονς 1 άτομο 

02 Διάνοιξη οπών σε σωλήνες Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

03 Λείανση οπών φάσης 02 Εργαλείο 

χειρός 

1 άτομο 

04 Λείανση κομμένων επιφανειών 

σωλήνων 

Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

05 Κοπή στραντζαριστών καγκέλου,  

στηρίγματος λεκάνης και πλαϊνών 

κλίνης 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

06 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των στραντζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

07 Κοπή λαμαρινών Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

08 Στραντζάρισμα λαμαρινών Στράντζα 1 άτομο ή εξωτερικός 

συνεργάτης 

09 Κοπή λαμών συνδέσεως Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

10 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

11 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

12 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

13 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

14 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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Πίνακας 44: Φασεολόγιο στηρίγματος πλάτης κλίνης κατ’οίκον νοσηλείας 

Φασεολόγιο στηρίγματος πλάτης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στραντζαριστού στήριξης Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του στραντζαριστού 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κοπή λαμών πλαισίου και 

στηριγμάτων επιφάνειας 

κατάκλισης 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

04 Διάνοιξη οπών σε λάμα πλαισίου Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

05 Λείανση οπών Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

06 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των λαμών 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

07 Στραντζάρισμα λαμών πλαισίου 

επιφάνειας κατάκλισης 

Στράντζα 1 άτομο 

08 Κοπή λαμαρίνας προεξοχών Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

09 Στραντζάρισμα λαμαρίνας Στράντζα 1 άτομο 

10 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

11 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

12 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

13 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

14 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 45: Φασεολόγιο στηρίγματος γονάτων κλίνης κατ’οίκον νοσηλείας 

Φασεολόγιο στηρίγματος γονάτων 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή λαμών (πλαϊνών και 

στηριγμάτων επιφάνειας 

κατάκλισης) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Διάνοιξη οπών σε πλαϊνές λάμες Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

03 Λείανση οπών Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

04 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των λαμών 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

05 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

06 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 
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07 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

08 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

09 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 46: Φασεολόγιο στηρίγματος ποδιών κλίνης κατ’οίκον νοσηλείας 

Φασεολόγιο στηρίγματος ποδιών 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στραντζαριστού στήριξης Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του στραντζαριστού 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κοπή λαμών (πλαϊνών και 

στηριγμάτων επιφάνειας 

κατάκλισης) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

04 Διάνοιξη οπών σε λάμα πλαισίου Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

05 Λείανση οπών Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

06 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών των λαμών 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

07 Στραντζάρισμα λαμών πλαισίου 

επιφάνειας κατάκλισης 

Στράντζα 1 άτομο 

08 Κοπή λάμας συνδέσεως Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

09 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

10 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

11 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

12 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

13 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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Φασεολόγια μεταλλικών τμημάτων κλινών νεογνού 

 

Πίνακας 47: Φασεολόγιο κλίνης νεογνού ΚΝ01 

Φασεολόγιο κλίνης νεογνού ΚΝ01 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνα βάσης και πλαισίου Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Διάνοιξη οπών σε σωλήνα βάσης 

(για τροχούς) 

Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

03 Λείανση οπών φάσης 02 Εργαλείο 

χειρός 

1 άτομο 

04 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του στραντζαριστού 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

05 Κουρμπάρισμα σωλήνων Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

06 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

07 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

08 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

09 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

10 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 48: Φασεολόγιο κλίνης νεογνού ΚΝ02 

Φασεολόγιο κλίνης νεογνού ΚΝ02 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνα βάσης Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Διάνοιξη οπών σε σωλήνα βάσης 

(για τροχούς) 

Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

03 Λείανση οπών φάσης 02 Εργαλείο 

χειρός 

1 άτομο 

04 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του στραντζαριστού 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

05 Κουρμπάρισμα σωλήνων Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

06 Κοπή στραντζαριστού μηχανισμού 

ανύψωσης 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

07 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του στραντζαριστού 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

08 Κοπή λαμαρίνας (σύνδεσης 

σωλήνων) 

Laser Εξωτερικός συνεργάτης 
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09 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

10 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

11 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

12 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

13 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Φασεολόγια μεταλλικών τμημάτων πολυθρόνων 

 

Πίνακας 49: Φασεολόγιο βάσης πολυθρόνας 

Φασεολόγιο βάσης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στρατζαριστών πλαισίου 

βάσης και στηριγμάτων 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Διάνοιξη οπών στα πλαϊνά 

στρατζαριστά (σε όσα απαιτείται) 

Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

03 Λείανση οπών φάσης 02 Εργαλείο 

χειρός 

1 άτομο 

04 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των στρατζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

05 Κοπή στραντζαριστών στήριξης 

μηχανισμού ανύψωσης 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

06 Διανοιξη οπών σε στραντζαριστά 

(σε όσα απαιτείται) 

Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

07 Λείανση οπών φάσης 06 Εργαλείο 

χειρός 

1 άτομο 

08 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των στραντζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

09 Κοπή λαμών στήριξης Δισκοπρίονο 1 άτομο 

10 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

11 Κοπή σωλήνων στηρίγματος 

βάσης 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

12 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

13 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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14 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

15 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

16 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 2 άτομα 

17 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 50: Φασεολόγιο μηχανισμού ανύψωσης πολυθρόνας 

Φασεολόγιο μηχανισμού ανύψωσης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στρατζαριστών μηχανισμού 

ανύψωσης 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των προς κομμένων 

επιφανειών των στρατζαριστών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 51: Φασεολόγιο στηρίγματος πλάτης πολυθρόνας 

Φασεολόγιο στηρίγματος πλάτης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνων (για το πλαίσιου 

του στηρίγματος) 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των σωλήνων 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κοπή στραντζαριστού αποστάτη Δισκοπρίονο 1 άτομο 

04 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών του στραντζαριστού 

Λειαντικός 

τροχός 

 

1 άτομο 

05 Κοπή λαμών συγκάτησης μοτέρ 

και αμορτισέρ 

Δισκοπρίονο 

 

1 άτομο 

06 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών των λαμών 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

07 Διάνοιξη οπών σε λάμες φάσης 05 Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

08 Λείανση οπών φάσης 07 Εργαλείο 

χειρός 

1 άτομο 

09 Κοπή λαμαρίνας στήριξης μοτέρ Laser Eξωτερικός συνεργάτης 

10 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

11 Τοποθέτηση όλων των μεταλλικών 

υποτμημάτων σε καλούπι 

συγκόλλησης 

- 1 άτομο 
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12 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

13 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

14 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 52: Φασεολόγιο στηρίγματος ποδιών πολυθρόνας 

Φασεολόγιο στηρίγματος ποδιών 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στραντζαριστού στήριξης Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του στραντζαριστού 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κοπή σωλήνα πλαισίου Δισκοπρίονο 1 άτομο 

04 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του σωλήνα 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

05 Κουρμπάρισμα σωλήνα Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

06 Κοπή λαμαρίνας στήριξης μοτέρ Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

07 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

08 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

09 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

10 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 53: Φασεολόγιο στηρίγματος λεκάνης πολυθρόνας 

Φασεολόγιο στηρίγματος λεκάνης 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή στραντζαριστού στήριξης Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του στραντζαριστού 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κοπή σωλήνα πλαισίου Δισκοπρίονο 1 άτομο 

04 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του σωλήνα 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

05 Κουρμπάρισμα σωλήνα Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

 

06 Κοπή λαμαρίνας στήριξης μοτέρ Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

07 Κοπή λάμας στήριξης αμορτισέρ Δισκοπρίονο 1άτομο 

08 Λείανση των προς συγκόλληση 

επιφανειών της λάμας 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 
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09 Διάνοιξη οπών σε λάμα φάσης 07 Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

10 Λείανση οπών φάσης 09 Εργαλείο 

χειρός 

1 άτομο 

11 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

12 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

13 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

14 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 54: Φασεολόγιο στηρίγματος κεφαλής πολυθρόνας 

Φασεολόγιο στηρίγματος κεφαλής 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνα πλαισίου Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του σωλήνα 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

  

Φασεολόγια κομοδίνων 

 

 

Πίνακας 55: Φασεολόγιο σκελετού κομοδίνου 

Φασεολόγιο σκελετού κομοδίνου 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνα σκελετού Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του σωλήνα 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κοπή στραντζαριστού ένωσης 

σκελετού 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

04 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του στραντζαριστού 

Λειαντικός 

τροχός 

 

1 άτομο 

 

05 Διάνοιξη οπών σε στραντζαστό 

ένωσης σκελετού 

Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

06 Λείανση οπών φάσης 05 Εργαλέιο 

χειρός 

1 άτομο 

07 Κοπή λαμαρίνας βάσης Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

08 Κοπή λαμαρίνας σώματος Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

09 Στραντζάρισμα λαμαρίνας 

σώματος 

Στράντζα Εξωτερικός συνεργάτης 
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10 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

11 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

12 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

13 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

14 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 56: Φασεολόγιο συρταριού κομοδίνου 

Φασεολόγιο συρταριού 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή λαμαρίνας εσωτερικού 

τμήματος συρταριού 

Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

02 Στραντζάρισμα λαμαρίνας 

εσωτερικού τμήματος συρταριού 

Στράντζα Εξωτερικός συνεργάτης 

 

03 Κοπή λαμαρίνας εξωτερικού 

τμήματος συρταριού 

Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

04 Στραντζάρισμα λαμαρίνας 

εξωτερικού τμήματος συρταριού 

Στράντζα Εξωτερικός συνεργάτης 

05 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

06 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 

07 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

08 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

 

Πίνακας 57: Φασεολόγιο πόρτας ντουλαπιού 

Φασεολόγιο πόρτας ντουλαπιού 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή λαμαρίνας πόρτας 

ντουλαπιού 

Laser Εξωτερικός συνεργάτης 

02 Στραντζάρισμα λαμαρίνας Στράντζα Εξωτερικός συνεργάτης 
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Φασεολόγια τροχήλατων τραπεζιών 

 

Πίνακας 58: Φασεολόγιο τροχήλατου τραπεζιού 

Φασεολόγιο τροχήλατου τραπεζιού 

Φάση Περιγραφή εργασίας Μηχάνημα Προσωπικό 

01 Κοπή σωλήνα επιφάνειας 

τραπεζιού 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

02 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του σωλήνα 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

03 Κουρμπάρισμα σωλήνα Κουρμπαδόρος 1 άτομο 

04 Κοπή σωλήνα στηρίγματος τροχού Δισκοπρίονο 1 άτομο 

 

05 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του σωλήνα 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

06 Διάνοιξη οπών σε σωλήνα βάσης 

τροχού 

Φρεζοδράπανο 1 άτομο 

07 Λείανση οπών φάσης 06 Εργαλείο 

χειρός 

1 άτομο 

08 Κοπή στραντζαριστού βάσης Δισκοπρίονο 1 άτομο 

 

09 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του στραντζαριστού 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

10 Κοπή στραντζαριστού πλαϊνών 

βάσης 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

11 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του στραντζαριστού 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 

12 Κοπή στραντζαριστού μηχανισμού 

ανύψωσης 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

13 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών του στραντζαριστού 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

14 Κοπή λάμας αποστάτη Δισκοπρίονο 1 άτομο 

 

15 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών της λάμας 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

16 Κοπή λάμας συνδέσμου 

 

Δισκοπρίονο 1 άτομο 

17 Λείανση των κομμένων 

επιφανειών της λάμας 

Λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

18 Διαμόρφωση σε πρέσσα της λάμας 

της φάσης 16 

Πρέσσα 1 άτομο 

19 Καθάρισμα των προς συγκόλληση 

επιφανειών 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

20 Τοποθέτηση όλων των 

μεταλλικών υποτμημάτων σε 

καλούπι συγκόλλησης 

- 1 άτομο 

21 Συγκόλληση υποτμημάτων για την 

παραγωγή μεταλλικού τμήματος 

Πιστόλι 

συγκόλλησης 

1 άτομο 
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22 Απομάκρυνση του τμήματος από 

το καλούπι 

- 1 άτομο 

23 Διόρθωση τυχόν ατελειών στις 

ραφές συγκόλλησης 

Γωνιακός 

λειαντικός 

τροχός 

1 άτομο 

 


