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Περίληψη 

Σκοπός της παρούσας εργασίας είναι η ανάπτυξη και εφαρμογή μιας μελέτης η 

οποία  ονομάζεται  «Πολιτική  Φυσικών  Κινδύνων»  σε  βιομηχανία  τροφίμων  και 

ειδικότερα σε γαλακτοβιομηχανία.

Στόχος της Πολιτικής Φυσικών Κινδύνων είναι η ελαχιστοποίηση της πιθανής 

εισαγωγής Ξένου Σώματος  σε  τρόφιμα,  με  αποτέλεσμα την  παραγωγή και  διάθεση 

ασφαλών  προϊόντων  στο  καταναλωτικό  κοινό.   Η  Πολιτική  Φυσικών  Κινδύνων 

αποτελεί ένα εργαλείο πρόληψης για την αποφυγή της επιμόλυνσης των τροφίμων από 

ξένα  σώματα.  Η  εφαρμογή  της  συγκεκριμένης  μελέτης  πραγματοποιήθηκε  στη 

βιομηχανία τροφίμων ΔΕΛΤΑ ΠΡΟΤΥΠΟΣ ΒΙΟΜΗΧΑΝΙΑ ΓΑΛΑΚΤΟΣ του Ομίλου 

VIVARTIA. Μελετήθηκε ο φυσικός κίνδυνος για τρεις κατηγορίες ξένου σώματος οι 

οποίες είναι: τρίχα, μέταλλο και γυαλί.

Στα πλαίσια αυτής της μελέτης αναπτύσσεται μια γενική μεθοδολογία η οποία 

προϋποθέτει τη δημιουργία ομάδας με εθελοντική συμμετοχή εργαζομένων από κάθε 

τμήμα του εργοστασίου. Η υπογράφουσα συμμετείχε σε όλες τις συγκεντρώσεις, όπως 

επίσης είχε ενεργό ρόλο στην επιλογή των εργαλείων ελέγχου, στην αξιολόγηση και 

στη διεξαγωγή συμπερασμάτων. Η μελέτη είχε στόχο τον εντοπισμό και την επίλυση 

προβλημάτων και  βασίζεται στα παρακάτω βασικά εργαλεία ποιότητας:

• Καταιγισμός Ιδεών (Brainstorming)

• Διάγραμμα αιτίου – αποτελέσματος (Διάγραμμα Ishikawa)

• Ανάλυση των Τρόπων Αστοχίας και  των Αποτελεσμάτων τους ή Μελέτη Αστοχίας 

(Failure Mode and Effect Analysis – FMEA)
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Εισαγωγή 

Τα  νέα  δεδομένα  της  παγκοσμιοποίησης  της  επιχειρηματικής  δράσης  θέτουν 

πλέον  επιτακτικά  το  ζήτημα  της  υιοθέτησης  νέων  μορφών  ενίσχυσης  της 

ανταγωνιστικότητας των ελληνικών επιχειρήσεων. Η Βιομηχανία Τροφίμων & Ποτών με 

την ιδιαίτερα σημαντική θέση που κατέχει στην Ελληνική Οικονομία επιβάλλεται  να 

καταβάλλει  συνεχείς  προσπάθειες  για  την εξασφάλιση παραγωγής προϊόντων υψηλής 

ποιότητας. Η ασφάλεια και η υγιεινή των τροφίμων & ποτών πρέπει να θεωρείται από τις 

ελληνικές  παραγωγικές  επιχειρήσεις  του  κλάδου  ως  υποχρέωσή  τους  και  να  είναι 

στοιχείο που να μην επιδέχεται καμίας διαπραγμάτευσης.

Όλα τα βιομηχανικά τρόφιμα προκύπτουν από κάποια αλυσίδα παραγωγής και 

εξαιτίας  της  ευαισθησίας  του  προϊόντος  εγκυμονούν  κινδύνους για  την  υγεία  του 

καταναλωτή. Γίνεται κατανοητό, ότι η βιομηχανία τροφίμων πρέπει να παράγει προϊόντα 

που διασφαλίζουν την υγεία του καταναλωτή.  Την έννοια της ποιότητας και ασφάλειας 

των τροφίμων θα αναπτύξουμε στα πρώτα δύο κεφάλαια αυτής της εργασίας, ενώ θα 

προσπαθήσουμε να αναφέρουμε και τους βασικότερους κινδύνους αυτών. 

Στο  τρίτο  κεφάλαιο  αναλύονται  για  τα  διάφορα  συστήματα  διασφάλισης 

ποιότητας τα οποία έχουν σκοπό να εκμηδενίσουν τους πιθανούς κινδύνους στα τρόφιμα 

από την παραγωγή της πρώτης ύλης έως το πιάτο του καταναλωτή (from farm to fork). 

Στο ίδιο κεφάλαιο αναφέρεται ότι για την εφαρμογή και την επιτυχία ενός συστήματος 

διασφάλισης  της  υγιεινής  και  ασφάλειας  των  τροφίμων  απαιτούνται  κάποιες 

προϋποθέσεις.  Η  βασικότερη  είναι  η  αλλαγή  νοοτροπίας  του  επιχειρηματία,  που 

περιλαμβάνει  εκπαίδευση,  ενημέρωση,  ηθική.   Ακόμα,  σε  μία  άλλη  παράγραφο 

περιγράφεται  ο  όρος  Διοίκηση Ολικής  Ποιότητας  (ΔΟΠ),  η  οποία  βλέπει  όλη  την 

επιχείρηση ως μια ομάδα και την εκπαιδεύει σε συγκεκριμένες αρχές και στόχους.  

Στο  4ο και  5ο κεφάλαιο  δίνονται  η  Διαδικασία  ανάπτυξης  πολιτικής  ξένων 

σωμάτων η οποία προτείνεται με βάση τη βιβλιογραφία και η μεθοδολογία της παρούσας 

έρευνας αντίστοιχα.. 

Προκειμένου  να  γίνουν  αντιληπτά  ορισμένα  σημεία  της   μελέτης  κρίθηκε 

αναγκαίο να γίνει μία απλή περιγραφή της παραγωγικής διαδικασίας στο 6ο κεφάλαιο, 
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και για τον ίδιο λόγο στο 7ο κεφάλαιο αναφέρονται τα είδη των ξένων σωμάτων που 

μπορεί να συναντήσει κανείς σε βιομηχανία γαλακτοκομικών προϊόντων. 

Στα επόμενα τρία κεφάλαια, 8ο, 9ο και 10ο δίνεται η μελέτη περίπτωσης ξένου 

σώματος  για τα τρία είδη τρίχα,  μέταλλο και  γυαλί  αντίστοιχα.  Ακολουθείται  η  ίδια 

μεθοδολογία και για τις τρεις περιπτώσεις. Η μελέτη ολοκληρώνεται με την παράθεση 

των αποτελεσμάτων εσωτερικής επιθεώρησης, κεφάλαιο 11ο.  Στο τελευταίο κεφάλαιο 

δίνονται συγκεντρωτικά τα συμπεράσματα τις μελέτης, παρατηρήσεις και προτάσεις για 

μελλοντική έρευνα. 

Η μελέτη ολοκληρώνεται με δύο παραρτήματα Α και Β. Στο πρώτο παράρτημα 

δίνεται αναλυτικά η μέθοδος Ανάλυσης Τρόπων Αστοχίας και των Αποτελεσμάτων τους, 

γνωστή  ως  FMEA (Failure Mode and Effect Analysis),  καθώς  και  οι  πίνακες  που 

χρησιμοποιούνται για τη αξιολόγηση-βαθμολογία των κρίσιμων σημείων. Στο δεύτερο 

παράστημα παρατίθενται οι πίνακες ελέγχου οι οποίοι χρησιμοποιούνται στις εσωτερικές 

επιθεωρήσεις και οι ίδιοι συμπληρωμένοι σύμφωνα με τα ευρήματα της επιθεώρησης η 

οποία έγινε μετά το τέλος της μελέτης. 
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1 Ποιότητα Τροφίμων

Ο  όρος  Ποιότητα χρησιμοποιείται  στις  μέρες  μας  συχνά  τόσο  από  απλούς 

καταναλωτές προϊόντων και χρήστες υπηρεσιών όσο και από διευθυντές και στελέχη 

επιχειρήσεων, αλλά και ακαδημαϊκούς, μελετητές και ερευνητές. 

Η  ποιότητα  τροφίμων  είναι  μια  σύνθετη  έννοια  που  μετριέται  συχνά 

χρησιμοποιώντας  τους  αντικειμενικούς  δείκτες  σχετικούς  με  τα  θρεπτικά, 

μικροβιολογικά, ή φυσικοχημικά χαρακτηριστικά των τροφίμων. Η ποιότητα τροφίμων 

μπορεί να θεωρηθεί και ως μία ασαφής έννοια στη βιομηχανία  τροφίμων  σήμερα. και 

εξαρτάται  από το ποιός την καθορίζει  και  ποιό το επίπεδο στο οποίο μετριέται.  Εάν 

επρόκειτο να ρωτήσει κανείς έναν επιστήμονα τροφίμων, π.χ. διατροφολόγο, τεχνολόγο 

τροφίμων,  μικροβιολόγο, κ.λπ.,  τί σημαίνει καλή ποιότητα στα τρόφιμα και πώς αυτή 

μετράται,  η  απάντηση που θα έπαιρνε  θα ήταν διαφορετική.  Θα ήταν μια απάντηση 

βασισμένη  στη  γνώση  και  την  ερευνητική  εμπειρία  του  κάθε  επιστήμονα  και  θα 

περιελάβανε  πιθανώς  μια  σειρά  τυποποιημένων,  οργανικών  εξετάσεων  για  την 

ποσοτικοποίηση της ποιότητας των τροφίμων (Armand, 1995).

 Η  έννοια  της  Ποιότητας όπως  αυτή  ορίζεται  από  τον  Διεθνή  Οργανισμό 

Τυποποίησης (International Standard Organization –  ISO) αναφέρεται στο σύνολο των 

ιδιοτήτων   και  των  χαρακτηριστικών  ενός  προϊόντος  τα  οποία  του  προσδίδουν  τη 

δυνατότητα  να  ανταποκρίνεται  στις  απαιτήσεις  του  καταναλωτή.  O ορισμός  της 

ποιότητας  όπως  δίνεται  από  τους  Galvez και  Resurreccion  (1992)  είναι  ο  εξής:   η 

αποδοχή των οργανοληπτικών χαρακτηριστικών ενός προϊόντος από τους καταναλωτές 

που είναι οι  κανονικοί χρήστες αυτής της κατηγορίας προϊόντων ή από εκείνους που 

περιλαμβάνουν  την  αγορά  στόχο.  Με  άλλα  λόγια,  ποιότητα  είναι  η  ικανότητα  ενός 

προϊόντος ή μιας υπηρεσίας να ανταποκρίνεται στο σκοπό για τον οποίο προορίζεται. 

Είναι  επομένως  το  σύνολο  των  ιδιοτήτων  και  χαρακτηριστικών  του  προϊόντος  ή 

υπηρεσίας, που εξυπηρετούν καθορισμένες ανάγκες.

Ο όρος «ποιότητα» άρχισε να μπαίνει στη διαχειριστική λογική μετά την πλήρη 

συνειδητοποίηση  των  υπευθύνων  της  βιομηχανικής  παραγωγής  ότι  η 

«παραγωγικότητα»δεν  μπορούσε  πλέον  να  στηρίξει  την  «ανταγωνιστικότητα»  του 

προϊόντος στην αγορά. Έτσι λοιπόν, αναπτύχθηκε η τυποποίηση στο προϊόν τόσο για την 

αύξηση της παραγωγής όσο και της ανταγωνιστικότητας στο περιβάλλον της αγοράς, με 

την εφαρμογή συγκεκριμένων προδιαγραφών (διασφάλιση ποιότητας). Με την πάροδο 
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του χρόνου, την εξέλιξη της τεχνολογίας, την ανάπτυξη συγκεκριμένων επιχειρησιακών 

δομών  και  την  αύξηση  της  ανταγωνιστικότητας  στο  επιχειρηματικό  περιβάλλον, 

δημιουργήθηκε  η  ανάγκη  για  την  πιστοποίηση  αρχικά  των  επιχειρήσεων  και  στη 

συνέχεια των προϊόντων,  προκειμένου να παρέχονται  αντικειμενικά κριτήρια  για  την 

ποιότητα. Η ποιότητα πλέον με τα νέα δεδομένα, άρχισε να μην εστιάζεται μόνο στο 

προϊόν,  αλλά περισσότερο στην αναγνώριση,  χρήση και  διαχείριση  των  κατάλληλων 

συντελεστών  για  την  επίτευξη  της  ικανοποίησης  του  πελάτη  (διαχείριση  ποιότητας). 

Στην  πορεία  αυτή  συνέβαλαν  εθνικοί  και  διεθνείς  οργανισμοί  και  φορείς  με  την 

ανάπτυξη και καθιέρωση διάφορων «εργαλείων» (πρότυπα, τεχνικές προδιαγραφές κλπ.), 

η κατάλληλη χρήση των οποίων –όπως αποδείχθηκε- οδηγεί τόσο στην ενδυνάμωση του 

εταιρικού προφίλ (company image), όσο και στην αύξηση της ικανοποίησης του πελάτη. 

Με τον όρο «πελάτης», δεν νοείται πλέον μόνο ο αποδέκτης ενός προϊόντος ή υπηρεσίας, 

αλλά νοείται και ο ίδιος ο εργαζόμενος της επιχείρησης και στα πλαίσια μίας ευρύτερης 

θεώρησης, το κοινωνικό σύνολο (κοινωνική ευθύνη)  (Notermans, 1996). 

Αν θελήσουμε όμως να εφαρμόσουμε τον παραπάνω ορισμό στα  τρόφιμα θα 

διαπιστώσουμε ότι οι ιδιότητες και τα χαρακτηριστικά των τροφίμων επηρεάζονται από 

ορισμένες  παραμέτρους  που  έχουν  ως  στόχο  να  ικανοποιήσουν  και  συγχρόνως  να 

προφυλάξουν  τον  πελάτη.  Έτσι,  Ποιότητα  Τροφίμου  ορίζεται  ως  ο  βαθμός 

προσαρμογής του τροφίμου στις απαιτήσεις  του καταναλωτή που έχουν σχέση με τη 

θρεπτικότητα  και  τις  οργανοληπτικές  ιδιότητες  του.   Αποτελεί  το  σύνολο  των 

χαρακτηριστικών  του  τροφίμου  τα  οποία  στοχεύουν  στην  ικανοποίηση  των 

εκφρασμένων αναγκών του καταναλωτή και που τελικά καθορίζουν το βαθμό αποδοχής 

του προϊόντος από αυτόν (Notermans, 1996).

Οι παράμετροι που χαρακτηρίζουν και επηρεάζουν την ποιότητα των τροφίμων είναι οι 

εξής:

α.  Η  ασφάλεια  των  τροφίμων.   Αυτός  ο  παράγοντας  αποτελεί  παράγοντα 

πρωταρχικής σημασίας στην ποιότητα των τροφίμων και  αφορά στην προστασία του 

καταναλωτή με την παραγωγή τροφίμων τα οποία δε θα προκαλέσουν βλάβη στην υγεία 

του καταναλωτή.  Αποτελεί ηθική και νομική υποχρέωση του παρασκευαστή και των 

δημόσιων αρχών αλλά και απαίτηση του καταναλωτή.  Η εφαρμογή ενός συστήματος 

HACCP (Hazard Analysis Critical Control Points –  Ανάλυση Κινδύνων και  Κρίσιμα 

Σημεία Ελέγχου) που συμπληρώνεται με κανόνες ορθής υγιεινής πρακτικής είναι ικανό 

να διασφαλίσει την παραγωγή ασφαλών προϊόντων.

8



Για την αποτελεσματική αντιμετώπιση των ζητημάτων της τροφοασφάλειας,  ο 

αυτοέλεγχος και η προσπάθεια των επιχειρήσεων τροφίμων, οφείλει να στηρίζεται στα 

εξής προαπαιτούμενα : 

• στη συμμόρφωση με το νόμο, και στους νομοθετημένους μικροβιολογικούς, χημικούς 

και εν γένει εμπορικούς σταθερότυπους, που προσδιορίζουν τα όρια της ασφάλειας και 

της ποιότητας 

•  στη  βούληση του επιχειρηματία  για διαρκή προσπάθεια προς την κατεύθυνση της 

διασφάλισης της υγιεινής στο τρόφιμο, 

• στην αξιοπιστία των υποδομών και του εξοπλισμού των επιχειρήσεων τροφίμων 

• στην τήρηση των Κανόνων Ορθής Υγιεινής Πρακτικής από το προσωπικό 

•  στην  εφαρμογή  συστήματος  αυτοελέγχου  HACCP που  αποτελεί  αναπόσπαστο 

κομμάτι των συστημάτων αυτοελέγχου. 

β. Η εμφάνιση και τα οργανοληπτικά χαρακτηριστικά των τροφίμων (γεύση, 

οσμή, δομή κ.ά.).  Η ποιότητα των τροφίμων επηρεάζεται σημαντικά από την αισθητική 

και  τη  γευστική  ικανοποίηση  του  καταναλωτή.   Στην  ικανοποίηση  της  αισθητικής 

απαίτησης του καταναλωτή βοηθά σημαντικά η συσκευασία του προϊόντος.

γ.  Η  θρεπτική  αξία  των  τροφίμων.   Αποτελεί  το  λόγο  για  τον  οποίο 

καταναλώνουμε τα τρόφιμα.  Περιλαμβάνει τη σύνθεση των τροφίμων, την ενέργεια που 

αποδίδουν στον ανθρώπινο οργανισμό, τη δυνατότητα να χρησιμοποιηθούν για δίαιτα.  Η 

θρεπτική αξία των τροφίμων έχει ιδιαίτερη σημασία για τους καταναλωτές με ιδιαίτερες 

ανάγκες διατροφής.  Διασφαλίζεται δε με τον κατάλληλο σχεδιασμό της σύνθεσης των 

συστατικών των τροφίμων και με την κατάλληλη επεξεργασία των τροφίμων.

δ. Η νομοθεσία των τροφίμων.  Η νομοθεσία των τροφίμων συνήθως καλύπτει 

θέματα ασφαλείας, σύστασης, συσκευασίας και επισήμανσης (ετικέτας) των τροφίμων. 

Πολλές  φορές  όμως  προστατεύει  την  προέλευση  των  τροφίμων.   Έτσι  η  γνώση της 

νομοθεσίας των τροφίμων η τήρησή της είναι υποχρεωτική.

ε.  Το  κόστος  παραγωγής.   Η  διαμόρφωση  του  κόστους  είναι  δυνατόν  να 

επηρεάσει σημαντικά την ποιότητα των τροφίμων διότι έχει σχέση με την δυνατότητα 

απορρόφησης των τροφίμων από την αγορά.

στ.   Η  προσαρμογή  στο  νέο  προφίλ  των  τροφίμων.   Κοινωνικοί  λόγοι 

(περισσότερες  εργαζόμενες  μητέρες,  νοικοκυριά  ενός  ατόμου  κ.λ.π.)  επιβάλλουν  την 

παραγωγή  τροφίμων  με  τα  εξής  χαρακτηριστικά:  φρέσκα,  ικανά  να  διατηρηθούν, 

γρήγορα στην προετοιμασία, υγιεινά, εύκολα στην προμήθεια.
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2 Ασφάλεια και Κίνδυνοι Τροφίμων

Για την εφαρμογή και την επιτυχία ενός συστήματος διασφάλισης της υγιεινής 

και ασφάλειας των τροφίμων απαιτούνται κάποιες προϋποθέσεις.  Η βασικότερη είναι η 

αλλαγή νοοτροπίας του επιχειρηματία, που περιλαμβάνει εκπαίδευση, ενημέρωση, ηθική. 

Μπορεί να επιτευχθεί ακολουθώντας τη Διοίκηση Ολικής Ποιότητας (ΔΟΠ), η οποία 

βλέπει όλη την επιχείρηση ως μια ομάδα και την εκπαιδεύει σε συγκεκριμένες αρχές και 

στόχους.  Όσον αφορά την παραγωγή τροφίμων απαιτείται εκπαίδευση στις αρχές Ορθής 

Βιομηχανικής  και  Υγιεινής  Πρακτικής (ΟΒΠ,  ΟΥΠ). Η  ορθή  πρακτική  υγιεινής, 

σύμφωνα με  τους   Kflewska J.  &  Pospiech (2007) αναφέρεται  στις  διαδικασίες  που 

πρέπει  να  υπάρχουν  και  στους  όρους   υγιεινής  που  πρέπει  να  τηρούνται  και  να 

ελέγχονται όλα τα στάδια της παραγωγής ή του εμπορίου προκειμένου να εγγυηθεί η 

ασφάλεια  τροφίμων.  Εκτός  όμως  των  προσπαθειών  της  επιχείρησης  απαιτούνται  η 

συνεισφορά της Πολιτείας, με την κατάλληλη νομοθεσία και τους φορείς ελέγχου, και η 

ευαισθητοποίηση του καταναλωτή.. 

Στη βιομηχανία τροφίμων, συχνά τα συστήματα εξασφάλισης ποιότητας (QA), 

όπως η καλή βιομηχανική πρακτική, το HACCP, το ISO, και το BRC εφαρμόζονται 

εθελοντικά ή κάποιες φορές επειδή η βιομηχανία είναι υποχρεωμένη από τη νομοθεσία 

να εξασφαλίσει με αυτόν τον τρόπο την ποιότητα και την ασφάλεια τροφίμων. Ακόμα 

είναι  μέσο  για  να  αποτραπούν  οι  αξιώσεις  ευθύνης,  και  για  να  «χτιστεί»  και  να 

διατηρηθεί η εμπιστοσύνη των καταναλωτών. Η ολική ποιότητα μπορεί εν μέρει μόνο να 

πραγματοποιηθεί με τη χρησιμοποίηση αυτών των συστημάτων QA, επειδή καλύπτουν 

μόνο ένα κομμάτι ενός πλήρους συστήματος ποιότητας. Επιπλέον, κάθε σύστημα QA 

καλύπτει τις διαφορετικές ποιοτικές πτυχές αυτού του πλήρους ποιοτικού συστήματος, 

π.χ.,  κάποια εστίαση στις  διοικητικές πτυχές (ISO),  ενώ άλλοι εστιάζουν στις  πτυχές 

τεχνολογίας (κλπ, HACCP).

 Τα παραπάνω παρουσιάζονται  στο σχήμα 1. 
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Σχήμα1. Η θέση των συστημάτων ποιότητας σε σχέση με την Ολική Ποιότητα (Van Der Spiegel, et 

al, 2005)

Οι Chung, Yi-Chan και άλλοι (2008) έκαναν μία μελέτη για να γίνει κατανοητός 

ο  συσχετισμός  μεταξύ  της  προώθησης  της  Διοίκηση  Ολικής  Ποιότητας  και  της 

επιχειρησιακής αξίας,  και για να προσδιοριστεί έτσι η επίδραση της μίας στην άλλη. 

Μελέτησαν μεταξύ άλλων βιομηχανιών και βιομηχανία τροφίμων οπού παρατήρησαν ότι 

η αξία της επιχείρησης μετά την εφαρμογή της Διοίκησης Ολικής Ποιότητας αυξήθηκε 

πάνω από το μέσο επίπεδο του κλάδου.

2.1 Ασφάλεια τροφίμων

Τα  τρόφιμα  σύμφωνα  με  τους  Shapino και  Mercier (1994)  μπορούν  να 

θεωρηθούν  ως  ασφαλή  εάν  οι  μικροβιολογικοί,  χημικοί,  και  φυσικοί  κίνδυνοί  τους 

θεωρούνται  αποδεκτοί. O πραγματικός  αριθμός  μη  ασφαλών  τροφίμων  είναι  συχνά 

άγνωστος λόγω της έλλειψης πληροφόρησης. Σύμφωνα με τους Motarjemi & K¨aferstein 

(1999) η αυξανόμενη πολυπλοκότητα των αλυσίδων και των δικτύων εφοδιασμού μπορεί 

να  προκαλέσει  ποιοτικές  αποτυχίες,  ενώ  η  αυξανόμενη  κατανάλωση  βιομηχανικών 

τροφίμων  αυξάνει  την  ευπάθεια  των  καταναλωτών  στις  μολυσματικές  ασθένειες. 

Επιπλέον, η μαζική παραγωγή, οι περιβαλλοντικοί παράγοντες, και η ανεπαρκής γνώση 

χειριστού των τροφίμων έχουν συμβάλει  σε αύξηση της μόλυνσης των τροφίμων. Τέλος, 

η αύξηση του διεθνούς εμπορίου αύξησαν επίσης τον κίνδυνο διασυνοριακής μετάδοσης 

(Knabel, S. 1995 & Byrnes, H. 2000). 
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Επίσης, είναι επίσης σημαντικό να αναφέρουμε ότι η ασφάλεια των τροφίμων δεν 

εξαρτάται μόνο από τα ίδια τα τρόφιμα, αλλά και από τα άτομα που τα καταναλώνουν. 

Έτσι, τρόφιμα τα οποία κρίνονται ασφαλή για τους περισσότερους καταναλωτές (όταν 

χρησιμοποιούνται  σωστά και  καταναλώνονται  σε φυσιολογικές ποσότητες)  μπορεί  να 

είναι ιδιαίτερα επικίνδυνα για ευαίσθητα ή αλλεργικά άτομα. Σύμφωνα με τον McCarthy 

(2007) αν και το κοινό ανησυχεί όλο και περισσότερο για τους κινδύνους που μπορεί να 

φέρει ένα τρόφιμο, η αύξηση των τροφικών δηλητηριάσεων δείχνει ότι οι άνθρωποι δεν 

γνωρίζουν  όλες  εκείνες  τις  πληροφορίες  σχετικά  με  την  κατανάλωση τροφίμων,  την 

αποθήκευση  τροφίμων  και  την  επεξεργασία  των  τροφίμων  με  αποτέλεσμα  ένα  μη 

ασφαλές τρόφιμο.

Είναι σημαντικό να ειπωθεί σε αυτό το σημείο ότι έχει αναπτυχθεί ένα πενταετές 

έργο  (2004-2009)  το  οποίο  ονομάζεται   Ευρωπαϊκό  Δίκτυο  Αριστείας  Πόρων 

Πληροφοριών Τροφίμων – EUROFIR (European Food Information Resource Network 

of Excellence) το οποίο χρηματοδοτείται από την ερευνητική επιτροπή της Ευρωπαϊκής 

γενικής διεύθυνσης για την ασφάλεια των τροφίμων. Το EuroFIR είναι μια συνεργασία 

48 πανεπιστημίων σε 25 ευρωπαϊκές χώρες. Το δίκτυο περιλαμβάνει μεταδιδακτορικούς 

ερευνητές  και  διδακτορικούς  φοιτητές.  Το  έργο  αυτό  θα  αποτελέσει  μία  πηγή 

πληροφοριών για τα τρόφιμα και θα υπάρχει δυνατότητα πρόσβασης ανοικτής γραμμής. 

Οι κύριοι στόχοι του προγράμματος είναι: 

 Η ενίσχυση της επιστημονικής  και τεχνολογικής έρευνας στα συστήματα και τα 

εργαλεία δεδομένων τροφίμων στην Ευρώπη 

 Η  παροχή  νέων   πληροφοριών  για  τις  θρεπτικές  ουσίες  για  όλες  τις  ομάδες 

τροφίμων, συμπεριλαμβανομένων των παραδοσιακών και εθνικών τροφίμων 

 Η κατάρτιση μιας νέας γενεάς των ευρωπαϊκών  επιστημόνων στην ανάπτυξη,  τη 

διαχείριση και την εφαρμογή της τράπεζας δεδομένων τροφίμων. (Castanheira, I. 

Et al. 2007)

2.2 Κίνδυνοι τροφίμων

Το  1995  ο  FAO/WHO όρισε  ως  κίνδυνο  κάθε  βιολογικό,  χημικό  ή  φυσικό 

παράγοντα/ιδιότητα ενός τροφίμου, η κατανάλωση του οποίου μπορεί να έχει δυσμενείς 

επιπτώσεις στην υγεία του καταναλωτή. Στην αξιολόγηση των πιθανών κινδύνων που 

μπορεί να παρουσιαστούν σε ένα τρόφιμο συνεκτιμώνται η σοβαρότητα (severity) και η 

πιθανότητα εμφάνισης του κάθε κινδύνου (risk) (ICM, 1988). 
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Οι κίνδυνοι που μπορεί να επηρεάσουν την υγιεινή των τροφίμων σύμφωνα και 

με την Κτηνιατρική Μέριμνα Ελλάδος (ΚΤΗΜΕΛ Α.Ε) είναι μικροβιολογικοί, χημικοί 

και φυσικοί. 

Αν και η ασφάλεια τροφίμων και η διατροφή έχουν προσελκύσει την προσοχή 

των ερευνητών, μελετώνται συνήθως χωριστά και η σύνδεση μεταξύ τους είναι σπάνια. 

Επομένως,  είναι  δύσκολο  να  αξιολογηθεί  ο  γενικός  αντίκτυπος  των  διαφορετικών 

κινδύνων υγείας (Tuomisto, 2002). 

Σύμφωνα με τον  Kleter (2008) οι καταναλωτές και οι παραγωγοί (βιομηχανίες 

τροφίμων)  μπορούν   να  αντιμετωπίσουν  διάφορους  κινδύνους  διαφορετικής  φύσης, 

συμπεριλαμβανομένων  των  χημικών,  μικροβιολογικών  και  φυσικών  κινδύνων.  Όλοι 

είναι  εξίσου  σημαντικοί.  Οι  μικροβιολογικοί  κίνδυνοι  συνδέονται  συνήθως  με 

συμπτώματα τα  οποία  μπορούν να  εμφανιστούν εντός  ολίγων ημερών μετά  από την 

κατανάλωση  μολυσμένων  τροφίμων,  αλλά  συνήθως  αποτελούν  κρίσιμο  παράγοντα 

αποδέσμευσης των προϊόντων από τις  βιομηχανίες και σχετικά εύκολα αναγνωρίσιμο 

(Jouve, 1999). Για τις χημικές ουσίες και οι οξείες και χρόνιες τοξικότητες είναι γνωστές. 

Τα  αποτελέσματα   μιας  χημικής  ουσίας  είναι  ιδιαίτερα  επιβλαβή  και  αξιολογούνται 

αναλόγως καθώς η χρόνια τοξικότητα μπορεί να επιφέρει ακόμα και καρκινογένεση ή 

και τερατογένεση. Η ζημιά που προκαλείται από μια ενιαία υψηλή δόση μιας χημικής 

ουσίας μπορεί να μην είναι ίση με την παρατεταμένη έκθεση στις χαμηλότερες δόσεις. 

Στην τελευταία δεκαετία διάφοροι χημικοί κίνδυνοι έχουν εμφανιστεί στην Ευρωπαϊκή 

Ένωση και αλλού. Μερικά παραδείγματα αυτών των γεγονότων περιλαμβάνουν:

 Διοξίνες σε φυτικό έλαιο που έχει γίνει πρόσμιξη με βιομηχανικό πετρέλαιο και 

χρησιμοποιήθηκε για τροφή πουλερικών. 

 Μη  εγκεκριμένα  αντιβιοτικά,  όπως  chloramphenicol  και  nitrofurans  που 

χρησιμοποιούνται  στην  υδατοκαλλιέργεια,  στις  εισαγόμενα  γαρίδες  και  στα 

πουλερικών. 

 Η ακρυλαμίδη, μια ένωση η οποία είναι καρκινογόνος ουσία, και εμφανίζεται  σε 

προϊόντα, όπως οι τηγανιτές πατάτες και τα δημητριακά. 

 Βιομηχανικές  χρωστικές  ουσίες,  ειδικότερα  το  κόκκινο  του  Σουδάν,  στα 

καρυκεύματα και τα έλαια και 

 Οι διοξίνες στο γάλα της αγελάδας λόγω των μολυσμένων τροφών

Γεγονότα ασφάλειας τροφίμων, όπως τα παραπάνω, οδήγησαν στην καθιέρωση 

της   ευρωπαϊκής  αρχής  ασφάλειας  τροφίμων   (EFSA),  για  την  αξιολόγηση,  την 
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επικοινωνία του κινδύνου και σχετικών με την ασφάλεια των τροφίμων θέματα στην ΕΕ. 

Η απαίτηση για τη θέσπιση αυτής της αρχής στο ευρωπαϊκό επίπεδο, καθώς επίσης και 

των εθνικών αρχών τροφίμων σε κάθε ένα από τα κράτη μέλη της ΕΕ έχει καθοριστεί 

στο γενικό νόμο τροφίμων, κανονισμός 178/2002/EK. 

Αυτά τα γεγονότα επεξηγούν επίσης την ανάγκη για τη συνειδητοποίηση των 

αναδυόμενων  κινδύνων  σε  αρχικό  στάδιο.  Η  πρόωρη  συνειδητοποίηση  των 

αναδυόμενων  κινδύνων  θα  μπορούσε  να  έχει  επιτρέψει  τα  έγκαιρα  μέτρα  για  την 

παρεμπόδιση αυτών των πιθανών κινδύνων πριν να αναπτυχθούν σε πραγματικούς. Είναι 

σαφές ότι οι κίνδυνοι φέρουν πρωτίστως σοβαρά προβλήματα στην υγεία, αλλά έχουν 

επίδραση και στην οικονομία μιας χώρας. Παρακάτω θα αναφέρουμε λίγα λόγια για κάθε 

έναν  κίνδυνο  σύμφωνα  με  την  βιβλιογραφία  (Ζαμπετάκης  &  Γδοντέλης,  2006) 

(Αρβανιτογιάννης, Τζούρος, 2006).

α. Μικροβιολογικοί κίνδυνοι.  Στην κατηγορία αυτή περιλαμβάνονται όλοι οι 

κίνδυνοι  που  οφείλονται  στην  παρουσία  μικροοργανισμών  στα  τρόφιμα.  Γενικά,  ως 

μικροοργανισμοί ή μικρόβια χαρακτηρίζονται εκείνοι οι οργανισμοί τους οποίους δεν 

μπορούμε να διακρίνουμε με γυμνό μάτι, γιατί έχουν μέγεθος μικρότερο από 0,1mm. Τα 

είδη των μικροοργανισμών διαφέρουν μεταξύ τους ως προς τη μορφή και τις ιδιότητες 

και διαχωρίζονται στις παρακάτω ομάδες:

• Πρωτόζωα.  Είναι μονοκύτταροι ευκαρυωτικοί οργανισμοί που ζουν σε υδάτινο 

περιβάλλον όπως η θάλασσα, τα ρυάκια και τα βρώμικα νερά. Ορισμένα είδη 

προκαλούν  σοβαρές  ασθένειες  για  τον  άνθρωπο  όπως  ελονοσία,  δυσεντερία, 

πνευμονία.

• Μύκητες.  Είναι  ευκαρυωτικοί  μονοκύτταροι  ή  πολυκύτταροι  οργανισμοί.  Οι 

περισσότεροι αποτελούνται από απλούστερες νηματοειδείς δομές ώστε συχνά να 

είναι ορατοί με το μάτι.  Οι μύκητες παρασιτούν σε ζωντανούς οργανισμούς ή 

ζουν  ελεύθεροι  στο  έδαφος,  στο  νερό,  στον  αέρα,  στα  τρόφιμα.  Ορισμένοι 

βοηθούν στην αποσύνθεση των φύλλων στο έδαφος ενώ άλλοι αλλοιώνουν τα 

τρόφιμα διασπώντας τα λίπη, τις πρωτεΐνες και τους υδατάνθρακες. Ορισμένοι 

από  αυτούς  προκαλούν  ασθένειες  στα  φυτά  και  στον  άνθρωπο  ενώ  άλλοι 

χρησιμοποιούνται στην παρασκευή τροφίμων (π.χ. τυριών) και αντιβιοτικών.

• Βακτήρια.  Είναι προκαρυωτικοί οργανισμοί, δηλαδή δε διαθέτουν οργανωμένο 

πυρήνα. Συνήθως σχηματίζουν αθροίσματα, τις αποικίες. Το σχήμα τους μπορεί 

να  είναι  ελικοειδές  (σπειρύλλια),  σφαιρικό  (κόκκοι)  ή  ραβδοειδές  (βάκιλοι). 
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Αναπαράγονται  κυρίως μονογονικά με απλή διχοτόμηση. Η αναπαραγωγή τους 

διαρκεί μικρό χρονικό διάστημα. Ορισμένα είδη σε ευνοϊκές γι αυτά συνθήκες 

διαιρούνται  κάθε  20  λεπτά.  Μερικά  παθογόνα  βακτήρια  είναι  υπεύθυνα  για 

σοβαρές ασθένειες του ανθρώπου όπως χολέρα, φυματίωση κ.ά.

• Ιοί.   Οι  ιοί  έχουν  σχετικά  απλή δομή.  Ο πολλαπλασιασμός  τους  γίνεται  στο 

εσωτερικό των κυττάρων – ξενιστών όπου παρασιτούν,  με αποτέλεσμα να τα 

καταστρέφουν και κατά συνέπεια να προκαλούν ασθένεια στον ξενιστή. Ως προς 

το είδος  του ξενιστή  που προσβάλλουν διακρίνονται  σε  ιούς  βακτηρίων,  ιούς 

φυτών και ιούς ζώων. 

• Φύκη.  Πρόκειται για οργανισμούς με πολύ απλή κατασκευή που ζουν στο νερό 

και σχηματίζουν την τροφή τους με τη διαδικασία της φωτοσύνθεσης. Ορισμένοι 

είναι ορατοί με γυμνό μάτι.

• Παράσιτα.  Είναι  οι  οργανισμοί  που  ζουν  σε  βάρος  άλλων  οργανισμών  και 

ονομάζονται  ξενιστές.  Αφαιρούν  απαραίτητα  συστατικά  του  ξενιστή 

προκαλώντας του ασθένεια. Ορισμένα από αυτά μεταφέρονται με τα τρόφιμα.

• Ζύμες.  Είναι μονοκύτταροι οργανισμοί, σαπρόφυτοι (τρέφονται από οργανικές 

ουσίες) και υπάρχουν στα φύλλα και στα λουλούδια των φυτών, στο έδαφος, στο 

αλμυρό  νερό,  στο  δέρμα  και  στον  εντερικό  σωλήνα  των  θερμόαιμων  ζώων. 

Ορισμένα είδη προκαλούν ασθένειες του δέρματος των ανθρώπων και στα φυτά. 

Άλλα είδη είναι ιδιαίτερα χρήσιμα για την παραγωγή τροφίμων, όπως οι ζύμες 

που χρησιμοποιούνται για την παρασκευή της μπύρας, του κρασιού, του ψωμιού 

και ορισμένων γαλακτοκομικών προϊόντων.

β. Χημικοί κίνδυνοι.  Στα τρόφιμα είναι δυνατόν να βρεθούν χημικές ουσίες τοξικές για 

τον άνθρωπο, των οποίων η παρουσία απαγορεύεται τελείως ή περιορίζεται κάτω από 

καθορισμένα όρια. Αυτές οι ουσίες προέρχονται κυρίως:

• από  τη  χρήση  γεωργικών  φαρμάκων  (εντομοκτόνων,  μυκητοκτόνων, 

ζιζανιοκτόνων, αντιβιοτικών και ορμονών)

• από  το  περιβάλλον  (τοξικές  ουσίες  μολύβδου,  ψευδαργύρου,  αρσενικού, 

υδραργύρου, κυανίου και ραδιενεργές ουσίες)

• από τη χρήση πρόσθετων που δεν είναι ασφαλή
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• από τη μη τήρηση των κανόνων ορθής υγιεινής πρακτικής κατά την επεξεργασία 

των τροφίμων από το προσωπικό της επιχείρησης με αποτέλεσμα να υπάρχει η 

πιθανότητα τα τρόφιμα να επιμολυνθούν με απορρυπαντικά και απολυμαντικά.

γ.  Φυσικοί  κίνδυνοι.   Οι  φυσικοί  κίνδυνοι  περιγράφονται  ως  ξένα  αντικείμενα  και 

περιλαμβάνουν οποιαδήποτε φυσικά υλικά, τα οποία δεν βρίσκονται υπό φυσιολογικές 

συνθήκες  στα  τρόφιμα  και  μπορούν  να  προκαλέσουν  ασθένεια  ή  τραύματα  στον 

καταναλωτή.   Κάθε ξένο σώμα που μπορεί να βρεθεί στα τρόφιμα και να προκαλέσει 

τραυματισμό ή ασθένεια στον άνθρωπο αποτελεί φυσικό κίνδυνο.   Η παρουσία τους 

οφείλεται συνήθως στις πρώτες και βοηθητικές ύλες, στη μη τήρηση των κανόνων ορθής 

υγιεινής  πρακτικής  κατά  την  επεξεργασία  των  τροφίμων,  σε  μη  σωστές  διαδικασίες 

συντήρησης του εξοπλισμού (Olsen, A.R. 1998). Η παρουσία ξένων υλών είναι πολύ 

συχνή στο γάλα και συνήθως διηθείται αμέσως μετά την παραλαβή του με ικανοποιητικά 

αποτελέσματα. Επικίνδυνα ή κρίσιμα σημεία είναι εκείνα όπου το προιόν δεν καλύπτεται 

οπότε είναι αρκετά σύνηθες να βρίσκονται ξένα σώματα (Αρβανιτογιάννης, Σάνδρου, 

Κούρτης,  2001).  Οι  συνήθεις  φυσικοί  κίνδυνοι  δίνονται  αναλυτικά  παρακάτω καθώς 

αποτελούν το βασικό κομμάτι αυτής της μελέτης.
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3 Συστήματα Διασφάλισης Ποιότητας

Ως  διασφάλιση  ποιότητας ορίζεται  το  σύνολο  των  προσχεδιασμένων  και 

συστηματικών δραστηριοτήτων που εφαρμόζονται στα πλαίσια της προσπάθειας για την 

επίτευξη ποιότητας και η τεκμηρίωσή τους στον απαιτούμενο βαθμό, προκειμένου να 

αποδεικνύεται ότι μια παραγωγική μονάδα ικανοποιεί τις απαιτήσεις για την ποιότητα 

και  διέπεται  από  σωστή  οργάνωση  (Αρβανιτογιάννης,  Σάνδρου,  Κούρτης,  2001). 

Σύστημα Διασφάλισης Ποιότητας ονομάζουμε την οργάνωση, τα αναγκαία μέσα και 

το  προσωπικό  που  απαιτούνται  για  τη  διεκπεραίωση  της  διασφάλισης  ποιότητας 

(Τσιότρας, 2002)

Αυτός  ο  ορισμός  σκιαγραφεί  τις  κατευθύνσεις  ενός  συστήματος  διασφάλισης 

ποιότητας  που  είναι:  η  οργανωτική  δομή,  το  προσωπικό,  τα  αναγκαία  μέσα  και  οι 

διαδικασίες.   Προτού  ξεκινήσει  οποιαδήποτε  διαδικασία  (πχ  παραγωγή,  παραγγελία 

πρώτης  ύλης,  μεταφορά  προϊόντων  κλπ)  πρέπει  να  ικανοποιηθούν  οι  τρεις  πρώτοι 

παράγοντες.   Απαιτείται  η  σωστή  και  συνεχής  εκπαίδευση  του  προσωπικού  και 

έρευνα/καταγραφή  όλων  των  στοιχείων  που  συνιστούν  την  παραγωγική  διαδικασία: 

Διοίκηση,  παραγωγή,  ποιοτικός  έλεγχος,  οικονομικός  έλεγχος,  πωλήσεις,  εμπορία, 

σχεδιασμός, προμήθειες, εγκατάσταση κλπ.  Όλα αυτά τα στοιχεία θα πρέπει να δεθούν 

αρμονικά,  χωρίς  να  δημιουργούνται  αλληλεπικαλύψεις,  για  τη  δημιουργία  του 

επιθυμητού αποτελέσματος, δηλ. του ποιοτικού προϊόντος.  Τα αποτελέσματα αυτών των 

εργασιών συγκεντρώνονται σε τρία εγχειρίδια, που πρέπει να είναι διαθέσιμα σε κάθε 

έλεγχο ή επιθεώρηση:

 Εγχειρίδιο ποιότητας: Περιγράφει τη στρατηγική της επιχείρησης και τα στοιχεία που 

συνιστούν την ποιότητα των προϊόντων

 Εγχειρίδιο  οργανωτικών  διαδικασιών:  Παρουσιάζει  το  οργανόγραμμα  της 

επιχείρησης

 Εγχειρίδιο  λειτουργικών  διαδικασιών:   Περιγράφει  κάθε  παραγωγική  διαδικασία. 

(Αρβανιτογιάννης , Σάνδρου, Κούρτης, 2001).
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3.1 Τα διεθνή πρότυπα και η ανάγκη υιοθέτησης πολιτικής ξένου σώματος 

 Σε ένα ανταγωνιστικό παγκόσμιο περιβάλλον, όπου το εμπόριο έχει ξεφύγει από 

τα όρια των εθνικών αγορών, η διαχείριση της ποιότητας, του περιβάλλοντος και της 

ασφάλειας  τροφίμων έχει  αναδειχθεί,  μεταξύ άλλων,  ως  βασική προϋπόθεση για την 

εξασφάλιση της βιωσιμότητας μιας επιχείρησης.

 Τα εργαλεία που μπορεί να χρησιμοποιήσει μια επιχείρηση περιλαμβάνουν: 

• Συστήματα Διαχείρισης Ποιότητας (ISO 9001)

• Νέο σύστημα Διαχείρισης Ποιότητας (ISO 22000)-Αντικατάσταση συστήματος 

HACCP

• Συστήματα Διαχείρισης Περιβάλλοντος (ISO 14001) 

• Συστήματα Διαχείρισης Ασφάλειας Τροφίμων (Σύστημα ΑΚΚΣΕ) 

Οι  τρεις  βασικές  έννοιες  ποιότητα,  περιβάλλον  και  ασφάλεια  τροφίμων 

συσχετίζονται  μεταξύ  τους.  Η  μεταξύ  τους  σύνδεση  παρουσιάζεται  σχηματικά 

ακολούθως:

Τα Συστήματα Διαχείρισης στηρίζουν τη λειτουργία τους είτε σε πρότυπα, είτε σε 

Κώδικες  Πρακτικής  (π.χ.  Codex Alimentarius)  ή  σε  απαιτήσεις  της  νομοθεσίας  (π.χ. 

93/43/ΕΚ). 

Πρότυπο είναι ένα έγγραφο που έχει καθιερωθεί με συναίνεση και έχει εγκριθεί 

από ένα  αναγνωρισμένο φορέα και  παρέχει  για  κοινή  και  επαναλαμβανόμενη  χρήση 

κανόνες, κατευθυντήριες γραμμές, με σκοπό την επίτευξη βέλτιστου βαθμού τάξης σε 

ένα συγκεκριμένο πλαίσιο εφαρμογής. 

Παραδείγματα προτύπων: 

 ISO 9001 (διαχείριση ποιότητας) 
 ISO 14001, (διαχείριση περιβάλλοντος) 
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 ΕΛΟΤ 1416, EN ISO 22000, DS 3027 (διαχείριση ασφάλειας τροφίμων) 
 ΕΛΟΤ 1801 (διαχείριση υγιεινής & ασφάλειας εργαζομένων) 

Αρμόδιοι φορείς για την έκδοση προτύπων είναι: 

 Σε παγκόσμιο, επίπεδο ο Διεθνής Οργανισμός Τυποποίησης (ISO). 

 Σε ευρωπαϊκό, επίπεδο η Ευρωπαϊκή Επιτροπή Τυποποίησης (CEN) 

 Στην Ελλάδα, ο Ελληνικός Οργανισμός Τυποποίησης (ΕΛΟΤ) 

Εκτός από τα διεθνή, ευρωπαϊκά & εθνικά πρότυπα υπάρχουν και ιδιωτικά, όπως: 

 BRC (British Retail Consortium) 

 IFS (International Food Standard) 

που  αφορούν  την  ασφάλεια  των  τροφίμων  και  αναπτύχθηκαν  από  μεγάλες 

αλυσίδες υπεραγορών ή χονδρεμπόρους τροφίμων.

3.1.1  Σύστημα Διαχείρισης Ποιότητας ISO 9001:2000

Τα πρότυπα (ISO, BRC κλπ) είναι σε γενικές γραμμές κάποιες κατευθυντήριες 

οδηγίες από διεθνείς οργανισμούς. Κάθε πρότυπο ορίζει έναν αριθμό απαιτήσεων, τις 

οποίες  και  θα  πρέπει  να  ικανοποιήσει  κάθε  φορέας  που  επιθυμεί  να  πιστοποιηθεί 

σύμφωνα με το συγκεκριμένο πρότυπο. Οι απαιτήσεις αυτές διαφέρουν από πρότυπο σε 

πρότυπο  και  η  ικανοποίησή  τους  είναι  αποτέλεσμα  της  στενής  συνεργασίας  της 

Διοίκησης του  προς  πιστοποίηση φορέα με  το  σύμβουλο που έχει  επιλέξει.  Όταν οι 

απαιτήσεις  αυτές  ικανοποιηθούν,  τότε  πραγματοποιείται  η  επιθεώρηση  από  κάποιον 

Φορέα Πιστοποίησης (ανεξάρτητες ιδιωτικές εταιρίες οι  οποίες ελέγχονται από ειδικό 

φορέα του Υπουργείου Ανάπτυξης),  ο οποίος ελέγχει και πιστοποιεί ότι όντως έχουν 

ικανοποιηθεί οι απαιτήσεις του προτύπου. Αυτό το σύνολο προτύπων εξασφαλίζει ότι 

μια επιχείρηση έχει  μια συγκεκριμένη πολιτική βελτίωσης της ποιότητας,  η οποία το 

καθιστά ανταγωνιστικότερο στην αγορά. Αυτή η πτυχή της ανταγωνιστικότητας είναι 

αυτή που καθιστά τον ISO 9001 πολύ δημοφιλή και μεταξύ των ελληνικών εταιριών 

(Tsiotras & Gotzamani, 1996)

Το  ISO 9001:2000 είναι  ένα  Σύστημα  Διαχείρισης  της  Ποιότητας από  τον 

Διεθνή Οργανισμό Προτύπων, το οποίο αναφέρεται στο σχεδιασμό, ανάπτυξη, παραγωγή 

και εγκατάσταση ενός προϊόντος ή υπηρεσίας, καλύπτοντας παράλληλα και το στάδιο 
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της  εξυπηρέτησης  και  υποστήριξης. Κάθε  Σύστημα  Ποιότητας  αποτελεί  ουσιαστικά 

ένα Σύστημα  Διοίκησης που  στοχεύει  στην  συνεχή  βελτίωση  των  επιχειρησιακών 

δραστηριοτήτων  που  καθορίζουν  την  ποιότητα  των  παρερχομένων  υπηρεσιών  και 

προϊόντων της  επιχείρησης,  με απώτερο σκοπό την προαγωγή της ικανοποίησης των 

πελατών της επιχείρησης. 

Αντλώντας  στοιχεία  από  βιβλιογραφία  (Aggelogiannopoulos,  Drosinos  & 

Athanasopoulos, 2007) η εφαρμογή ενός συστήματος διαχείρισης ποιότητας σύμφωνα με 

τα  πρότυπα  του  ISO 9000  για  μια  μικρή  οινοποιία  στο  νησί  της  Πάρου  μπορεί  να 

αποδώσει  οφέλη.  Από  την  πιστοποίηση  σύμφωνα  με  τις  απαιτήσεις  του  διεθνούς 

προτύπου ISO 9001:2000 μπόρεσε βελτιώθηκε η ποιότητα, αυξήθηκε το μερίδιο αγοράς 

της επιχείρησης και μπόρεσε η επιχείρηση να διεισδύσει σε νέες αγορές. 

3.1.2 Σύστημα Διαχείρισης Ποιότητας HACCP

Το  HACCP είναι  σύντμηση  του  Hazard Analysis Critical Control Point 

(Ανάλυση Κινδύνων των Κρίσιμων Σημείων Ελέγχου) και είναι το σύστημα εκείνο το 

οποίο  διερευνά για υπάρχοντες κινδύνους στα τρόφιμα ή τι θα μπορούσε να προξενήσει 

κινδύνους σε αυτά. Κίνδυνος είναι  κάθε βιολογικός, φυσικός ή χημικός παράγοντας που 

επηρεάζει  ένα  τρόφιμο  και  το  καθιστά  ακατάλληλο  για  κατανάλωση (Mortimore,  S. 

1995, Bertolini, A. 2007).

HACCP (ΑΚΚΣΕ):  σύστημα  Διαχείρισης  της  Ασφάλειας  των  Τροφίμων 

“Συστηματική προσέγγιση στην εκτίμηση των κινδύνων που σχετίζονται  με  διαδικασίες  

παραγωγής τροφίμων και ο καθορισμός των μέσων ελέγχου αυτών’’. 

Ο  όρος  ΑΚΚΣΕ  είναι  ακρωνύμιο  του  Ανάλυση  Κινδύνου  Κρίσιμα  Σημεία 

Ελέγχου, όπως ο όρος  HACCP είναι ακρωνύμιο του  Hazard Analysis Critical Control 

Points.  Το σύστημα εφαρμόστηκε για  πρώτη φορά στις  Ηνωμένες  Πολιτείες  για  την 

παραγωγή  ασφαλών  τροφίμων  του  προγράμματος  αεροναυπηγικής  της  NASA.  Το 

HACCP βασίστηκε στον ποιοτικό έλεγχο, τη μικροβιολογία και τη διαχείριση κινδύνων. 

Το  σύστημα  αναπτύχθηκε  περαιτέρω,  από  την  Υπηρεσία  Ελέγχου  Τροφίμων  και 

Φαρμάκων (Food and Drug Administration) της Αμερικής και την εταιρεία Pillsbury για 

να  διασφαλιστεί  η  υγιεινή  επεξεργασία  των  χαμηλής  οξύτητας  κονσερβοποιημένων 

τροφίμων. Μετά από αυτή την επιτυχημένη δοκιμή, το HACCP άρχισε να εφαρμόζεται 
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σε όλους τους τομείς  της βιομηχανίας τροφίμων σε παγκόσμια κλίμακα. Το  HACCP 

σχεδιάστηκε κυρίως για να προλαμβάνει και όχι να θεραπεύει και είναι ένα σύστημα 

ελέγχου,  το  οποίο  διασφαλίζει  την  υγιεινή  του  τροφίμου,  αφού  αναγνωρίσει  τους 

κινδύνους και αναπτύξει προστατευτικά μέτρα για τον έλεγχό τους. Σήμερα το σύστημα 

HACCP έχει υιοθετηθεί παγκόσμια, αν και μερικές χώρες έχουν αναπτύξει ιδιαίτερες 

προσεγγίσεις του συστήματος για συγκεκριμένες κατηγορίες τροφίμων. 

«Προαπαιτούμενα» + HACCP  = Ασφαλές Τρόφιμο 

Προαπαιτούμενα – βασικές δραστηριότητες που επηρεάζουν την υγιεινή του τροφίμου.  

Προαπαιτούμενα Συστήματος ΑΚΚΣΕ: 

1) Εγκατάσταση (κάτοψη) 

2) Εξοπλισμός (σχεδιασμός - συντήρηση) 

3) Μεταφορικά μέσα (μεταφορά)

4) Καθαρισμός-Απολύμανση  (Έλεγχος  ενοχλητικών  ζώων  –  Μυοκτονία  / 

Εντομοκτονία) 

5) Εκπαίδευση προσωπικού 

6) Έλεγχος πρώτων υλών – Αξιολόγηση προμηθευτών 

7) Ιχνηλασιμότητα – Ανάκληση μη συμμορφούμενων 

Η οδηγία 93/43/ΕC για την υγιεινή των τροφίμων απαιτεί ότι: 

Οι επιχειρήσεις τροφίμων επισημαίνουν κάθε στάδιο στις δραστηριότητές τους, 

που είναι κρίσιμο για την διασφάλιση της υγιεινής των τροφίμων και μεριμνούν για την 

αναγνώριση καταλλήλων διαδικασιών για την ασφάλεια αυτών, οι οποίες εφαρμόζονται, 

τηρούνται και αναθεωρούνται στη βάση των παρακάτω αρχών, που χρησιμοποιούνται 

στην ανάπτυξη του συστήματος ΑΚΚΣΕ (HACCP): 

♦   Ανάλυση  των  δυνητικών  κινδύνων  κατά  την  παραγωγική  διαδικασία  των 

τροφίμων. 

♦  Αναγνώριση  των  σημείων  των  διαδικασιών,  όπου  μπορούν  να  λάβουν  χώρα 

κίνδυνοι για τα τρόφιμα. 
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♦  Απόφαση  για  το  ποιο  από  τα  αναγνωρισμένα  σημεία  είναι  κρίσιμο  για  την 

ασφάλεια του τροφίμου – τα “κρίσιμα σημεία”, 

♦  Καθορισμός  και  εφαρμογή  αποτελεσματικών  διαδικασιών  ελέγχου  και 

παρακολούθησης των κρίσιμων σημείων. 

♦ Ανασκόπηση της ανάλυσης των κινδύνων του τροφίμου, των κρίσιμων σημείων 

ελέγχου και των διαδικασιών ελέγχου και παρακολούθησης περιοδικά ή όταν οι 

παραγωγικές διαδικασίες του τροφίμου αλλάζουν. 

Οι επτά αρχές του συστήματος HACCP είναι οι ακόλουθες: 

1. Ανάλυση προϊόντος, αναγνώριση κινδύνων και καθορισμός μέτρων ελέγχου. 

2. Αναγνώριση κρίσιμων σημείων ελέγχου (ΚΣΕ). 

3. Καθορισμός στόχων και κρίσιμων ορίων για κάθε ΚΣΕ. 

4. Εγκατάσταση διαδικασιών παρακολούθησης για κάθε ΚΣΕ. 

5. Εγκατάσταση διαδικασιών διορθωτικών ενεργειών για κάθε ΚΣΕ. 

6. Εγκατάσταση διαδικασιών επαλήθευσης του Συστήματος ΑΚΚΣΕ. 

7. Εγκατάσταση διαδικασιών γραπτής τεκμηρίωσης. 

Τα πλεονεκτήματα από την εφαρμογή συστήματος ΑΚΚΣΕ είναι: 

 Παραγωγή ασφαλούς τροφίμου – χαμηλή επικινδυνότητα. 

 Βελτίωση αξιοπιστίας της επιχείρησης. 

 Συμμόρφωση με την νομοθεσία. 

 Υψηλή επαγρύπνηση για την ασφάλεια του τροφίμου. 0

 Μείωση απωλειών προϊόντων. 

 Μείωση αριθμού παραπόνων πελατών. 

 Αυξημένη πρόσβαση στο μερίδιο της αγοράς.

 Επιδεικνύει την προσήλωση της εταιρίας (Slatetr, J. 2003, Mitchell, R. 1992)

Κατά τη διάρκεια των τελευταίων τριών δεκαετιών,   το σύστημα HACCP έχει 

εισαχθεί  σταδιακά  και  έχει  εφαρμοστεί  προς  όφελος  της  βιομηχανίας  τροφίμων. 

Εντούτοις, πρέπει να αναγνωριστεί ότι το σύστημα HACCP δεν μπορεί να  εφαρμοστεί 

ομοιογενώς σε  όλους  τους  τομείς  της  βιομηχανίας  τροφίμων.  Οι  λόγοι  για  ορισμένα 

«τεχνικά εμπόδια»  που μπορούν να μη διευκολύνουν  την εφαρμογή του συστήματος. 

Τα εμπόδια πριν από την εφαρμογή αναφέρονται στο τρόπο του ελέγχου, το μέγεθος της 

επιχείρησης, τον τύπο των προϊόντων και της βιομηχανίας και το είδος των απαιτήσεων 
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ασφάλειας τροφίμων για τους  πελάτες της επιχείρησης (Panisello, P.j., & Quantick, C.Q. 

2001).

Με αυτόν τον τρόπο και σύμφωνα με τις γενικές αρχές του  HACCP oι χημικοί 

και φυσικοί παράγοντες (κάθε ξένο υλικό το οποίο μπορεί να εισέλθει σε ένα τρόφιμο 

όπως  γυαλί,  μέταλλο,  πλαστικό  κ.α..)  δεν  έχουν  υψηλό  ρίσκο  για  την  υγεία.  Οι 

βιολογικοί παράγοντες είναι αυτοί που προξενούν τις πιο σημαντικές αλλοιώσεις στα 

τρόφιμα και είναι μικροβιολογικοί και ενζυματικοί. 

3.1.3  Σύστημα Διαχείρισης Ποιότητας ISO 22000

Την πρώτη Σεπτεμβρίου του 2005 δημοσιεύτηκε από τον Παγκόσμιο Οργανισμό 

Τυποποίησης (Ι S Ο), το πρώτο διεθνές Πρότυπο για τα Συστήματα Διαχείρισης της 

Ασφάλειας των Τροφίμων, το ( ISO) 22000:2005 Food safety management systems - 

Requirements for any  organization in the  chain ".  Σε σύγκριση με το  HACCP, το 

πρότυπο  ISO 22000  κάνει  άμεση  αναφορά  στην  ικανοποίηση  των  αιτημάτων  για 

ασφάλεια  τροφίμων  όχι  μόνο  διάφορων  κρατικών  υπηρεσιών  και  φορεών,  αλλά  και 

καταναλωτών,  αλλά  δεν  αντιτίθεται,  αλλά  προσθέτει  αξία  στον  Codex Alimentarius 

(Αρβανιτογιάννης, Τζούρος, 2006).

 Το νέο πρότυπο ISO έχει εφαρμογή σε όλων των ειδών τις επιχειρήσεις που 

σχετίζονται με άμεσο ή έμμεσο τρόπο με την αλυσίδα τροφίμων: Από την παραγωγή 

ζωοτροφών, την πρωτογενή παραγωγή και την παραγωγή τροφίμων, την μεταποίηση, την 

αποθήκευση και την μεταφορά, τη διανομή μέχρι την λιανική πώληση, μέχρι την μαζική 

εστίαση και την διάθεση τροφίμων στον καταναλωτή, καθώς επίσης και σε επιχειρήσεις 

που  παρέχουν  υπηρεσίες  ή  προμηθεύουν  με  εξοπλισμό,  υλικά  συσκευασίας,  υλικά 

καθαρισμού και απολύμανσης, πρόσθετα κ.τ.λ. τις επιχειρήσεις τροφίμων.. 

Το νέο πρότυπο συνδυάζει τα κάτωθι στοιχεία: 

 Προϋποθέτει αμοιβαία επικοινωνία (ανταλλαγή πληροφοριών /δεδομένων μεταξύ 

όλων  των  ενδιαφερόμενων  μερών  -  επιχειρήσεων,  προμηθευτών  πελατών, 

αρχών),  συστηματική  διαχείριση  συστήματος,  έλεγχο  των  κινδύνων  μέσω 

προαπαιτούμενων  προγραμμάτων  και  μέσω  σχεδίου  HACCP  ,  συνεχόμενη 

βελτίωση και ενημέρωση του συστήματος. 
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 Ενσωματώνει τις αρχές HACCP και τα βήματα εφαρμογής της Επιτροπής του 

Codex Alimentarius . 

Το πρότυπο είναι απαραίτητο λόγω της σημαντικής αύξησης που παρουσιάζουν 

οι ασθένειες που προκαλούνται από μολυσμένα τρόφιμα τόσο στις αναπτυγμένες όσο 

και  στις  αναπτυσσόμενες  χώρες.  Παράλληλα εκτός  από τους  κινδύνους  υγείας  που 

μπορεί να προκληθούν, οι διατροφικές κρίσεις μπορούν να επηρεάσουν σημαντικά την 

οικονομία,  αυξάνοντας το κόστος για ιατροφαρμακευτική περίθαλψη, τις  ασφάλειες 

και τις αποζημιώσεις αλλά και μειώνοντας την παραγωγικότητα λόγω των χαμένων 

ωρών από  την  απουσία  στην  εργασία.  Προκειμένου  να  αποφευχθούν  οι  αρνητικές 

αυτές συνέπειες, πολλές χώρες έχουν αναπτύξει εθνικά πρότυπα για την ασφάλεια των 

τροφίμων, ενώ αρκετές επιχειρήσεις και οργανισμοί του κλάδου έχουν αναπτύξει τα 

δικά τους πρότυπα ή προγράμματα προκειμένου να ελέγχουν τους προμηθευτές τους. 

Ωστόσο,  η  πληθώρα  των  σχετικών  εγγράφων  δημιουργεί  τον  κίνδυνο  σύγχυσης, 

αυξάνει την πολυπλοκότητα καθώς και το κόστος συμμόρφωσης των προμηθευτών με 

διαφορετικές απαιτήσεις και προγράμματα. 

Ένα ακόμα προνόμιο που παρέχει το ISO 22000 είναι ότι επεκτείνεται στις αρχές 

του συστήματος διαχείρισης ποιότητας που βασίζεται στις αρχές του ISO 9001:2000, 

το οποίο εφαρμόζεται ευρέως από όλους τους κλάδους ωστόσο δεν εξειδικεύεται στον 

τομέα των τροφίμων. Η ανάπτυξη του ISO 22000 βασίστηκε στην παραδοχή πως τα 

πιο  αποτελεσματικά  συστήματα  διαχείρισης  ασφάλειας  τροφίμων  σχεδιάζονται, 

λειτουργούν  και  βελτιώνονται  συνεχώς  σε  ένα  πλαίσιο  που  παρέχει  ένα  δομημένο 

σύστημα διαχείρισης που ενσωματώνεται στο σύνολο των δραστηριοτήτων διαχείρισης 

μιας επιχείρησης. Το ISO 22000:2005 αποτελεί το πρώτο από την οικογένεια προτύπων 

που θα περιλαμβάνει τα παρακάτω έγγραφα: 

• ISO/TS 22004, Food safety management systems – Guidance on the application of 

ISO 22000:2005.  Αναμένεται να εκδοθεί το Νοέμβριο του 2005 και να παρέχει 

σημαντικές οδηγίες για μικρομεσαίες επιχειρήσεις σε όλο τον κόσμο. 

• ISO/TS  22003,  Food  safety  management  systems  –  Requirements  for  bodies 

providing audit and certification of food safety management systems.
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• ISO  22005,  Traceability  in  the  feed  and  food  chain  –  General  principles  and 

guidance for system design and development. Η έκδοσή του ως προσχέδιο διεθνούς 

προτύπου  αναμένεται  σύντομα  (ISO 22000:2005.  Food  Safety  Management) 

(Αρβανιτογιάννης, Τζούρος, 2006)

3.1.4  Τα άλλα πρότυπα

Μπορεί όμως όλα τα διεθνή πρότυπα να καλύπτουν κινδύνους σχετικά με την 

πρώτη ύλη, τις διαδικασίες και την τυποποίηση, όμως σε πολλές περιπτώσεις, απαιτείται 

μελέτη  με  χρήση  επιπλέον  εργαλείων.  Η  συγκεκριμένη  διπλωματική  εργασία  θα 

προσπαθήσει να καλύψει εκείνο το κομμάτι των απαιτήσεων ενός Φορέα Πιστοποίησης 

του Εξωτερικού (ΑIB) ο οποίος  δίνει  μεγάλη έμφαση στην αποφυγή ύπαρξης ξένων 

σωμάτων στη βιομηχανία τροφίμων. Σύμφωνα με την εταιρεία ΑΙΒ, η οποία είναι μία 

διεθνής εταιρεία πιστοποίησης, θεωρείται υποχρέωση κάθε επιχείρησης τροφίμων του 

είδους (γαλακτοβιομηχανία) να έχει αναπτύξει συγκεκριμένης πολιτικής για την αποφυγή 

ξένων σωμάτων. Όπως παρατηρήσαμε και παραπάνω τα διεθνή πρότυπα αφήνουν ένα 

κενό,  καθώς  δεν  υποχρεώνουν  την  εκάστοτε  επιχείρηση  να  αναπτύξει  συγκεκριμένη 

πολιτική  στο  θέμα  αυτό.  Παρακάτω θα  προσπαθήσουμε  όμως  να  αποδείξουμε  πόσο 

κρίσιμη  είναι  η  ανάπτυξη  αυτής  της  Πολιτικής  και  πόσους  σημαντικούς  κινδύνους 

μπορούμε να αποφύγουμε ακολουθώντας την προσεκτικά. 

3.1.5 Διοίκηση /Διασφάλιση Ολικής Ποιότητας (ΔΟΠ)

Για τον Crosby (1984), η ολική ποιότητα προωθείται όχι μόνο με την διασφάλιση 

της ποιότητας μέσα σε μια οργάνωση, αλλά με την διάδοση της πληροφορίας γύρω. 

Επίσης, ο ίδιος επισημαίνει ότι η ολική ποιότητα επεκτείνεται με τον τρόπο με τον οποίο 

οι διευθυντές ενεργούν και μιλούν για την ποιότητα. 

Ο ορισμός της διαχείρισης ολικής ποιότητας σύμφωνα με το διεθνή τυποποιημένο 

ISO 8402 είναι ο ακόλουθος (Ljungstro& Klefsjo, 2002): «Διοικητική προσέγγιση μιας 

οργάνωσης, που είναι βασισμένη στη συμμετοχή όλων των μελών  του και στοχεύει στη 
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μακροπρόθεσμη επιτυχία μέσω της ικανοποίησης πελατών,  της ευημερίας των μελών 

της επιχείρησης και της κοινωνίας».

Ο Hellsten & Klefs (2000) χρησιμοποιούν το ακόλουθο ορισμό:

 «H διοίκηση ολικής ποιότητας διαμορφώνει ένα σύστημα διαχείρισης που αποτελείται 

από τις τιμές, τεχνικές και εργαλεία, με στόχο περισσότερους ικανοποιημένους πελάτες 

με λιγότερους πόρους». O Elshennawy και άλλοι (1991) θεωρούν ότι η διοίκηση ολικής 

ποιότητας  είναι  μια  διαδικασία   συνεχούς  βελτίωσης στα συστήματα παραγωγής και 

υπηρεσιών, και η διαδικασία της συνεχούς βελτίωσης περιλαμβάνει όλες τις κάθετες και 

οριζόντιες ομάδες στην επιχείρηση. Ακόμα, ο Alan(1992) πρότεινε ότι η διοίκηση ολικής 

ποιότητας  είναι  η  αναζήτηση  της  ποιοτικής  αποτελεσματικότητας  σε  όλες  τις 

λειτουργικές  διαδικασίες,  τα  προϊόντα  και  τις  υπηρεσίες  στην  επιχείρηση.  Επιπλέον, 

είναι επίσης μια διοικητική φιλοσοφία της συνεχούς βελτίωσης.

Με τη διοίκηση/διαχείριση ολικής ποιότητας (Total  Quality  Management)  μια 

επιχείρηση  μπορεί  να  θέσει  σε  εφαρμογή,  να  επιθεωρήσει  και  να  αναθεωρήσει  το 

σύστημα διασφάλισης ποιότητας.  Οι κύριοι στόχοι είναι η ικανοποίηση των πελατών, η 

εξασφάλιση της δημόσιας υγείας και η προστασία του περιβάλλοντος. Η υιοθέτηση της 

Διοίκησης Ολικής Ποιότητας είναι εξαιρετικής σημασίας επιλογή από τη διοίκηση και 

μεταφράζεται  σε  ένα  νέο  τρόπο  συμπεριφοράς  και  λειτουργίας  με  μακροχρόνιες 

συνέπειες  για  όλα  τα  τμήματα   και  τις  δραστηριότητες  καθώς  και  για  όλους  τους 

εργαζομένους μιας επιχείρησης.

Ο  όρος  ολική  ποιότητα  αναφέρεται  στη  σφαιρική  αντιμετώπιση  όλων  των 

παραγόντων που καθορίζουν τη δράση μιας επιχείρησης.  Οι παράγοντες αυτοί μπορεί να 

σχετίζονται με ανθρώπινο δυναμικό όπως υπάλληλοι, εργάτες, πωλητές, προμηθευτές και 

πελάτες,  με  την  αγορά  όπως  ανταγωνισμός  και  μάρκετινγκ  ή  με  την  ποιότητα  του 

προϊόντος.

Για να αποδώσει καρπούς αυτή η προσπάθεια πρέπει να βασίζεται σε τρία αξιώματα:

 Δέσμευση για τη συνεχή βελτίωση της ποιότητας και την εφαρμογή καινοτομιών.

 Επιστημονική γνώση των κατάλληλων εργαλείων, τεχνικών και μεθόδων.

 Η δράση όλης της επιχείρησης ως μιας ομάδας.

Από αυτά τα αξιώματα πηγάζουν μια σειρά από ενέργειες που θα στηρίζουν τη 

ΔΟΠ όπως: σωστό μάνατζμεντ, οικονομική διαχείριση, επίκεντρο ο πελάτης, συνεχής 

βελτίωση, εφαρμογή προληπτικών μέτρων κ.α 
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Σύμφωνα με μία μελέτη (Psychogios & Priporas, 2007) για την περίπτωση των 

Ελληνικών  επιχειρήσεων,  βγήκε  το  συμπέρασμα  ότι  παρά  τη  συνειδητοποίηση  των 

διευθυντών για την έννοια της διοίκησης ολικής ποιότητας, το επίπεδο κατανόησής τους 

και οι γνώσεις για αυτήν την έννοια είναι επιφανειακές.  Χωρίς οποιαδήποτε αμφιβολία, 

σύμφωνα  με  τη  συγκεκριμένη  μελέτη,  η  διοίκηση  ολικής  ποιότητας  έχει  γίνει  ένα 

ουσιαστικό ζήτημα για  τις  ελληνικές  επιχειρήσεις.  Εντούτοις,  οι  Έλληνες  διευθυντές 

πρέπει  να  κάνουν  πολλά  βήματα  για  την  ουσιαστική  εφαρμογή  αυτής  της  αρχής. 

Υπάρχουν ωστόσο αρκετές ελληνικές επιχειρήσεις οι οποίες έχουν ενσωματώσει πλήρως 

τις  αρχές  της  επιχειρησιακής  τους  σύμφωνα με  το Ευρωπαϊκό πρότυπο (EFQM) και 

έχουν  καταφέρει  να  αριστεύσουν.  Το  αριστείο  EFQM  είναι  η  υψηλότερη  μορφή 

αναγνώρισης που θα μπορούσε να λάβει μία επιχείρηση, καθώς αυτές οι επιχειρήσεις 

επιδιώκουν να αξιολογήσουν την απόδοσή τους με βάση ένα πολύ αυστηρό πρότυπο 

ποιότητας.  Αυτές  που διακρίθηκαν  για  την  απόδοσή τους,  αλλά και  αρίστευσαν την 

τελευταία δεκαετία στην Ελλάδα είναι οι:  Maxi-Coco-Mat SA,  Siemens Tele Industry 

SA και η Elais SA (www  .  efqm  .  org  /  ).

Κλείνοντας να σημειώσουμε ότι η επιτυχία της ΔΟΠ βασίζεται στις ανάστροφες 

αλληλεπιδράσεις της ΔΟΠ με τους εργαζόμενους και τους πελάτες μέσω του ποιοτικού 

προϊόντος, με στόχο την πλήρη και συνεχή ικανοποίηση όλων των πλευρών.  Με βάση 

τα παραπάνω γίνεται κατανοητό ότι η πλήρωση όλων των απαιτήσεων ποιότητας ενός 

προϊόντος με ζωτική σημασία όπως το τρόφιμο, πρέπει να βασιστεί στη ΔΟΠ.

3.1.6  Η ανάγκη διερεύνησης πολιτικής φυσικών κινδύνων

Όπως είδαμε και παραπάνω οι επιχειρήσεις έχουν στη διάθεσή τους όλα αυτά τα 

πρότυπα διασφάλισης  ποιότητας  τα οποία  είναι  πολυάριθμα και  χρόνο με  το  χρόνο 

βελτιώνονται προκειμένου να ικανοποιήσουν τις ανάγκες των νέων διεθνών, αλλά και 

παγκόσμιων  απαιτήσεων.  Η  εκτίμηση  της  επικινδυνότητας  στο  τρόφιμο  συνδέεται 

άμεσα  με  το  σύστημα  ανάλυσης  επικινδυνότητας  και  κρίσιμων  σημείων  ελέγχου 

(HACCP),  αλλά  κάποιες  περιπτώσεις  επικινδυνότητας  δεν  καλύπτονται  από  τη 

συνηθισμένη διαδικασία η οποία εκφράζεται από αυτό το σύστημα. Δεν υπάρχουν για 

παράδειγμα  συγκεκριμένες  κατευθυντήριες  οδηγίες  για  την  μεθοδολογία  ανάπτυξης 

διαφόρων  πολιτικών  προκειμένου  να  ικανοποιηθούν  οι  απαιτήσεις.  Τέτοια 

παραδείγματα  είναι  η  επικινδυνότητα  στο  λογισμικό  των  αυτόματων  μηχανών 

παραγωγής, η επικινδυνότητα μη αποδοχής μιας νέας γεύσης ή η επικινδυνότητα ενός 
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άλλου χαρακτηριστικού. Τέτοιος κίνδυνος είναι και η παρουσία ξένου σώματος στα 

τρόφιμα. 

Συγκεκριμένα, στην παρούσα μελέτη έγινε η προσπάθεια για την ανάπτυξη μία 

πολιτικής  η  οποία  εφαρμόστηκε  στη  ΔΕΛΤΑ  πρότυπος  βιομηχανία  γάλακτος 

προκειμένου να αποφευχθεί η ύπαρξη ξένων σωμάτων και να  βελτιστοποιηθεί  το ήδη 

υπάρχον σύστημα ποιότητας  ISO 22000 (πιστοποίηση ΕΛΟΤ, Ελληνικός Οργανισμός 

Τυποποίησης).  Η  διαδικασία  ανάπτυξης  της  πολιτικής  η  οποία  χρησιμοποιήθηκε 

περιγράφεται  στην  επόμενη  ενότητα.  Ανάμεσα  από  διάφορες  μεθόδους  –εργαλεία 

ποιότητας που υπάρχουν στη βιβλιογραφία επιλέχθηκαν εκείνα τα οποία  εξυπηρετούν 

και είναι  εφαρμόσιμα στη συγκεκριμένη μελέτη.  Στο αμέσως επόμενο κεφάλαιο θα 

αναπτύξουμε  τη  μεθοδολογία  έρευνας  η  οποία  προτείνεται  στην  περίπτωση  της 

συγκεκριμένης πολιτικής.  
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4 Διαδικασία Ανάπτυξης πολιτικής φυσικών κινδύνων-Εργαλεία 

ποιότητας 

Η  μεθοδολογία  η  οποία  προτείνεται  κατά  την  ανάπτυξη  και  εφαρμογή  της 

«πολιτικής ξένων σωμάτων» παρουσιάζεται στο παρακάτω διάγραμμα ροής.  
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7. ΕΠΑΝΑΞΙΟΛΟΓΗΣΗ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΩΝ 
ΕΝΕΡΓΕΙΩΝ

ΝΑΙ

8. ΠΡΑΓΜΑΤΟΠΟΙΗΣΗ ΕΣΩΤΕΡΙΚΩΝ 
ΕΠΙΘΕΩΡΗΣΕΩΝ ΚΑΙ ΚΑΙ ΥΠΟΛΟΓΙΣΜΟΣ 
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ν στην αρχική λίστα

Σχήμα 4.1: Μεθοδολογία Πολιτικής Φυσικού Κινδύνουν(τροποποιημένο διάγραμμα από Αρβανιτογιάννης,  

Τζούρος, 2006)

Τα βήματα της πολιτικής αναφέρονται πιο αναλυτικά παρακάτω.

α. Επιλογή της Ομάδας
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Το πρώτο στάδιο κατά την  ανάπτυξη αυτής  της  μελέτης είναι  η  επιλογή των 

ατόμων που αποτελούν την ομάδα η οποία έχει σαν αρμοδιότητα τον σχεδιασμό αλλά και 

την εφαρμογή της «Πολιτικής Ξένων Σωμάτων».

Ο αποτελεσματικός σχεδιασμός της συγκεκριμένης μελέτης απαιτεί την ενεργό 

συμμετοχή ατόμων από διαφορετικές διευθύνσεις και δραστηριότητες και με κατάλληλη 

γνώση και εμπειρία σε σχέση με την παραγωγική διαδικασία.  

Εξ αιτίας της τεχνικής φύσης ορισμένων πληροφοριών που απαιτούνται για το 

σχεδιασμό της μελέτης τα μέλη της ομάδας θα πρέπει να έχουν κατάλληλη γνώση και 

εμπειρία ώστε:

• Να αναγνωρίζουν τις αιτίες των πιθανών κινδύνων ξένου σώματος (ανάλογα με 

το είδος και την κατηγορία ξένου σώματος) 

• Να  εκτιμούν  την  πιθανότητα  εμφάνισης  και   πιθανότητα  εντοπισμού  του 

κινδύνου ξένου σώματος (ανάλογα βέβαια με το είδος του ξένου σώματος)

• Να προτείνουν τα κατάλληλα προληπτικά μέτρα

• Να μπορούν να διεξάγουν εσωτερικές επιθεωρήσεις

Αμέσως  μετά  τη  σύσταση  της  ομάδας,  τα  μέλη  της  ομάδας  θα  πρέπει  να 

συναντηθούν για να καθορίσουν τις κατηγορίες των ξένων σωμάτων για τις οποίες θα 

εφαρμοστεί  η  πολιτική  ξένων  σωμάτων.   Η  ομάδα  θα  πρέπει  να  συγκεντρώσει  τα 

δεδομένα  των  τελευταίων  χρόνων  για  τα  ξένα  σώματα  που  έχουν  καταγραφεί  από 

παράπονα καταναλωτών καθώς και από εσωτερικά ευρήματα, να τα επεξεργαστεί να τα 

αξιολογήσει και στη συνέχεια να αποφασίσει τις κατηγορίες ξένων σωμάτων οι οποίες θα 

ερευνηθούν.

Επιπλέον, η ομάδα από την αρχή θα πρέπει να ορίσει και ένα χρονοδιάγραμμα 

εργασίας σύμφωνα με το οποίο θα πραγματοποιούνται οι συναντήσεις της ομάδας. Κάθε 

συνάντηση για να είναι αποτελεσματική θα πρέπει να έχει περιορισμένη διάρκεια (π.χ. 2 

ωρών)  και  να  πραγματοποιείται  βάσει  του  χρονοδιαγράμματος.   Η  συχνότητα  των 

συναντήσεων  θα  πρέπει  να  είναι  τέτοια  ώστε  στο  ενδιάμεσο  χρονικό  διάστημα  να 

λαμβάνονται όλες οι απαραίτητες πληροφορίες. Ο χρόνος των συναντήσεων είναι πολύ 

σημαντικός για όλα τα μέλη μιας ομάδας και είναι δόκιμο να αξιοποιείται ανάλογα. Είναι 

απαραίτητο κάθε συνάντηση να αξιολογείται και να γίνεται ένα πρόχειρο σχεδιάγραμμα 

για τα θέματα της επόμενης συνάντησης (Evans, Lindsay, 2008).
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β. Εύρεση  Αιτιών  Κινδύνου  Ξένου  Σώματος  με  τη  μέθοδο 

Brainstorming (Καταιγισμός ιδεών)

Η μέθοδος ανταλλαγής ιδεών μπορεί να χρησιμοποιηθεί σε πολλές διαφορετικές 

περιπτώσεις. Ο καταιγισμός ιδεών ή brainstorming είναι μία δραστηριότητα που προωθεί 

την ομαδική συμμετοχή και την ομαδική δουλειά, ενθαρρύνει την δημιουργική σκέψη 

και δημιουργεί ερεθίσματα για τη γένεση όσο το δυνατόν περισσότερων ιδεών μέσα σε 

μία χρονική περίοδο.  Η μέθοδος της ανταλλαγής ιδεών υλοποιείτε καλύτερα σε μικρή 

ομάδα,  4-10  συμμετέχοντες,  με  ένα  άτομο  να  βοηθάει.  Ο  ρόλος  του/  της  είναι  να 

καθοδηγεί και να διαχειρίζεται τις συζητήσεις και να επιτρέψουν στους συμμετέχοντες 

να προβάλλουν τις συμβολές τους. Ανάλογα με το θέμα και το μέγεθος της ομάδας, μία 

μέθοδος ανταλλαγής ιδεών μπορεί να πάρει από 20 λεπτά ως 2 ώρες συν το χρόνο που 

χρειάζεται  για  την  αποτίμηση  και  τη  διαδικασία  παρακολούθησης  αποτελεσμάτων. 

Σίγουρα οι συμμετέχοντες χρειάζεται να γνωρίζουν εκ των προτέρων ποια θα είναι η 

διάρκεια της συνεδρίας.

Ο βοηθός πρέπει να γνωρίζει εκ των προτέρων τα παρακάτω με σκοπό να σχεδιάζει τις 

συναντήσεις και τη διάρκεια:

• Πόσα άτομα θα συμμετέχουν
• Ποιός θα συμμετέχει
• Με τι θα ασχολείται το θέμα
• Σε τι θα χρησιμεύσουν τα αποτελέσματα

Σε μία συνάντηση  brainstorming δημιουργείται η κατάλληλη ατμόσφαιρα ώστε 

το κάθε μέλος της ομάδας να μπορεί να εκφραστεί ελεύθερα.  Η έμφαση δίνεται στην 

ποσότητα  και  όχι  στην  ποιότητα  ιδεών.   Δεν  επιτρέπεται  η  κριτική,  η  έκφραση 

αμφιβολιών ή η εσπευσμένη εκδίκαση των ιδεών μέχρι να τελειώσει η συνεδρίαση του 

καταιγισμού ιδεών.

Όλες,  χωρίς  εξαίρεση οι  ιδέες,  καταγράφονται  και  γνωστοποιούνται  σε  όλους 

τους  συμμετέχοντες.  Κάθε  στοιχείο  που  εισάγεται  και  κάθε  συνεισφορά  θεωρείται 

σημαντική. Διασφαλίζεται η μελλοντική συμμετοχή κάθε ατόμου που λαμβάνει μέρος 

στη  συνεδρίαση,  και  το  μέλλον  της  ομάδας  ενισχύεται  με  τη  χαρτογράφηση  των 
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συγκεκριμένων ενεργειών που θα ακολουθήσουν (ανάλυση και αξιολόγηση των ιδεών) 

και της μελλοντικής προόδου του προγραμματισμένου έργου (Λογοθέτης, 1992).

γ. Δημιουργία Διαγραμμάτων Αιτίου – Αποτελέσματος (Ishikawa)

Σε  αυτό  το  στάδιο  καταγράφονται  οι  αιτίες  που  μπορεί  να  προκαλέσουν την 

αστοχία,  οι  οποίες  έχουν  ήδη  αναγνωριστεί  με  τη  μέθοδο  Brainstorming.   Για  την 

καταγραφή  τους  χρησιμοποιείται  το  Διάγραμμα  αιτίου  –  αποτελέσματος,  που  είναι 

εμφανώς μία αποτελεσματική τεχνική καταγραφής των πιθανών αιτιών ενός ορισμένου 

αποτελέσματος.   Το  αποτέλεσμα  τοποθετείται  σε  ένα  κουτί  στη  δεξιά  μεριά  και 

σχεδιάζουμε  μία  μακριά  γραμμή  διεργασίας  που  παραπέμπει  στο  κουτί.  Αφού 

αποφασιστούν οι μεγαλύτερες κατηγορίες αιτιών, καταγράφονται σε κάθε πλευρά της 

γραμμής  διεργασίας  μέσα  σε  άλλα  κουτιά  που  συνδέονται  με  την  κύρια  γραμμή 

διεργασίας  μέσω άλλων γραμμών.  Με αυτόν τον  τρόπο κάθε  κύριο  αίτιο  μπορεί  να 

θεωρηθεί ως αποτέλεσμα αυτό καθαυτό, που έχει τη δική του γραμμή διεργασίας, γύρω 

από  την  οποία  μπορούν  αν  διακλαδιστούν  άλλα  (συσχετιζόμενα)  αίτια.  Εδώ  το 

αποτέλεσμα είναι  η  ύπαρξη ξένου σώματος  και  οι  αιτίες  αναλύονται  στις  5  βασικές 

παραμέτρους  της  παραγωγική  διαδικασίας  που  είναι:  Ανθρώπινος  Παράγοντας, 

Εξοπλισμός, Περιβάλλον, Μέθοδος και Α΄ Ύλες. 

Ξένο σώμα

ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΟΝΤΑΣΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΟΝΤΑΣ ΜΕΘΟΔΟΣΜΕΘΟΔΟΣ

ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ

Α ΥΛΗΑ ΥΛΗ

ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ

Σχήμα 4.2: Σχηματική Παράσταση Διαγράμματος Αιτίου – Αποτελέσματος (Αρβανιτογιάννης, Τζούρος,  

2006)

δ. Δημιουργία Λίστας Προληπτικών Ενεργειών
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Για  κάθε  αιτία  ξένου  σώματος  που  αναφέρεται  στο  διάγραμμα  Ishikawa 

καταγράφονται σε μία λίστα, όλα τα προληπτικά μέτρα που επιτρέπουν την αποφυγή ή 

την μείωση της πιθανότητας εμφάνισης του κινδύνου. Για κάθε προληπτικό μέτρο θα 

πρέπει  να αναφέρεται  στη λίστα ο υπεύθυνος για  την εφαρμογή των μέτρων αυτών. 

Μορφή της συγκεκριμένης λίστας παρουσιάζεται παρακάτω: 

ΠΑΡΑΓΟΝΤΑΣ:
ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ

ε. Εφαρμογή της Μεθόδου FMEA

Η τεχνική F.M.E.A. είναι  ένα εργαλείο προγραμματισμού για να βοηθήσει με 

την  οικοδόμηση  της  ποιότητας  στο  προϊόν,  την  υπηρεσία  και  τις  διαδικασίες. 

Αναπτύχθηκε αρχικά στην αεροδιαστημική και στις βιομηχανίες  άμυνας ως μέθοδος 

ανάλυσης αξιοπιστίας  (βλ.παράρτημα).

Η Μελέτη Αστοχίας ή Ανάλυση Τρόπων των Αστοχίας και των Αποτελεσμάτων 

τους,  γνωστή  ως  FMEA (Failure Mode and Effect Analysis)  πρόκειται  για  μία 

συγκεκριμένη τακτική που αξιολογεί την πιθανότητα εμφάνισης αστοχίας του προϊόντος 

(δηλαδή  την  πιθανότητα  ύπαρξης  ξένου  σώματος),  καθώς  και  τις  επιπτώσεις  της 

αστοχίας.  Σε γενικές γραμμές, αυτή η συγκεκριμενοποιημένη τεχνική δεν είναι τίποτα 

άλλο παρά μία σύνοψη των σκέψεων και εμπειριών των μελών της Ομάδας, στην οποία 

περιλαμβάνεται και μία λεπτομερής ανάλυση του καθετί όπου είναι δυνατόν να υπάρξει 

αστοχία.   Η  ανάλυση  βασίζεται  κυρίως  στα  υπάρχοντα  ιστορικά  στοιχεία,  στη 

βιβλιογραφία και στην εμπειρία των συντακτών της. (Αρβανιτογιάννης, Τζούρος, 2006)

Ο Dale (1999) καθορίζει την τεχνική αυτή ως  ένα συστηματικό και αναλυτικό 

εργαλείο ποιοτικού προγραμματισμού για αναγνώριση, στο προϊόν, των υπηρεσιών και 

των σταδίων σχεδιασμού της διαδικασίας: τι θα μπορούσε ενδεχομένως να πάει στραβά 

είτε με  ένα προϊόν κατά τη διάρκεια της κατασκευής του είτε με τη χρήση από τον 

πελάτη είτε με την παροχή υπηρεσίας, βοηθώντας με αυτόν τον τρόπο τη διάγνωση 

ελαττωμάτων. 
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Η ανάλυση των τρόπων αστοχίας και  των αποτελεσμάτων τους,  περιλαμβάνει 

κυρίως τη καταγραφή των πιθανών αστοχιών μαζί με την καταγραφή των πιθανών αιτιών 

που σχετίζονται με αυτές, καθώς και των επιπτώσεων των αστοχιών κατά τη χρήση των 

προϊόντων.  Επιπλέον, αυτή η Μελέτη βοηθά στον καθορισμό των αναγκαίων ενεργειών 

και  τον  εντοπισμό  των  αναγκαίων  τροποποιήσεων  στο  σχεδιασμό  ή  στην  τεχνική 

προδιαγραφή  του  προϊόντος,  ώστε  να  αποφευχθούν  τυχόν  μελλοντικές  αστοχίες.  .Η 

μελέτη στην πλήρη ανάπτυξη της, είναι ένα δυναμικό κείμενο, το οποίο σε κάθε χρονική 

στιγμή, καταγράφει τις ισχύουσες απαιτήσεις και τις προσδοκίες του πελάτη.

  

Πολύ συνοπτικά αναφέρονται παρακάτω τα βήματα εφαρμογής μιας Μελέτης FMEA.

Βήματα Εφαρμογής της Μελέτης  FMEA

Βήμα 1ο:  Επιλογή της δραστηριότητας (ή των δραστηριοτήτων) που θα αναλυθούν.

Θα αναλυθούν όλα τα στάδια της παραγωγικής διαδικασίας από την παραλαβή των Α΄ 

Υλών μέχρι και τη Συσκευασία

Βήμα 2ο:  Εντοπισμός  όλων των τρόπων  αστοχίας  που μπορεί  να  εμφανιστούν στη 

συγκεκριμένη δραστηριότητα.

Βήμα  3ο:   Προσδιορισμός  των  επιπτώσεων  της  αστοχίας  και  βαθμολόγηση  της 

κρισιμότητας της αστοχίας βάσει του Πίνακα Π1 του Παραρτήματος.

Βήμα 4ο:  Αναγνώριση των αιτιών που μπορεί να προκαλέσουν την αστοχία. (Αυτό έχει 

ήδη γίνει στο βήμα (γ) της Μεθοδολογίας Πολιτικής Ξένων Σωμάτων). 

Βήμα 5ο:  Αξιολόγηση της πιθανότητας εμφάνισης του τρόπου αστοχίας για κάθε αίτιο 

και βαθμολόγηση της πιθανότητας εμφάνισης της αστοχίας βάσει του Πίνακα Π2 του 

Παραρτήματος.

Βήμα  6ο:   Αξιολόγηση  και  βαθμολόγηση  της  πιθανότητας  εντοπισμού  του  τρόπου 

αστοχίας βάσει του Πίνακα Π3 του Παραρτήματος

Βήμα 7ο:  Υπολογισμός του Αριθμού Προτεραιότητας Κινδύνου (RPN)

(RPN=βαθμός  κρισιμότητας  *πιθανότητα  εμφάνισης  *πιθανότητα  εντοπισμού) 

(Αρβανιτιγιάννης, Τζούρος, 2006)

στ. Εάν RPN>100

ζ. Επανεξέταση Προληπτικών Μέτρων 
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Αποδεκτός Αριθμός Προτεραιότητας Κινδύνου θεωρείται αυτός που βρίσκεται 

στο εύρος 0-100.  Για τις αιτίες με Αριθμούς Προτεραιότητας Κινδύνου >100 θα πρέπει 

αν  επαναξιολογηθούν  τα  προληπτικά  μέτρα  δηλαδή  είτε  να  τροποποιηθούν  είτε  να 

προστεθούν  νέα  με  σκοπό  τη  μείωση  του  βαθμού  κρισιμότητας,  της  πιθανότητας 

εμφάνισης και της πιθανότητας εντοπισμού.  Στη συνέχεια υπολογίζεται ο νέος Αριθμός 

Προτεραιότητας  Κινδύνου  με  βάσει  τη  νέα  βαθμολόγηση  της  κρισιμότητας,  της 

πιθανότητας εμφάνισης και της πιθανότητας εντοπισμού.  

η. Δημιουργία Τελικής Λίστας Προληπτικών Ενεργειών με RPN 

Μετά  την  εφαρμογή  των  παραπάνω  σταδίων  και  την  επαναξιολόγηση  των 

προληπτικών  μέτρων  για  τα  RPN >100  (εάν  απαιτείται),  έχουν  οριστεί  όλες  οι 

προληπτικές  ενέργειες  οι  οποίες  απαιτούνται  και  οι  οποίες  καταγράφονται  σε  τελική 

λίστα με τα τελικά RPN. 

θ. Πραγματοποίηση  Εσωτερικών  Επιθεωρήσεων  και  Υπολογισμός  % 

συμμόρφωσης προληπτικών μέτρων.

Η μέθοδος με την οποία πραγματοποιούνται οι επιθεωρήσεις καθορίζεται από μία 

λίστα ελέγχου.  Η λίστα αυτή περιλαμβάνει ελέγχους για τη διαπίστωση της ισχύς των 

προληπτικών μέτρων που εφαρμόζονται για την αποφυγή κινδύνων ξένου σώματος. Ο ι 

επιθεωρήσεις πραγματοποιούνται από άτομα της ομάδας.

Για κάθε κατηγορία ξένου σώματος δημιουργείται αντίστοιχη λίστα ελέγχου.  Η 

λίστα  ελέγχου  των  Εσωτερικών  Επιθεωρήσεων  για  κάθε  κατηγορία  ξένου  σώματος 

δημιουργείται  από  την  ομάδα,  και  προκύπτει  από  τον  πίνακα  των  προληπτικών 

ενεργειών.   Συγκεκριμένα  για  κάθε  προληπτικό  μέτρο  ορίζονται  ένα  ή  περισσότερα 

«μετρήσιμα» μεγέθη (στο βαθμό που αυτό είναι  εφικτό),  τα οποία αποτελούν και τα 

σημεία  ελέγχου  της  επιθεώρησης.   Ανάλογα  με  τα  αποτελέσματα  των  ελέγχων 

συμπληρώνεται στη λίστα ελέγχου της επιθεώρησης η στήλη «συμμόρφωση» (Σ) ή «μη 

συμμόρφωση» (ΜΣ).  Για κάθε σημείο ελέγχου αναφέρεται στη λίστα η προτεραιότητα, 

(Π1 ή Π2), η οποία έχει την έννοια της κρισιμότητας για τη δημιουργία του κινδύνου. 

Προτεραιότητα 1 (Π1) δίνεται στα σημεία τα οποία είναι «επικίνδυνα» για τη εισαγωγή 

ξένου σώματος, όπως σημεία τα οποία έρχονται σε άμεση επαφή με το προϊόν.  Για 

παράδειγμα  στο  σημείο  ελέγχου  «Οι  σκούφοι  όσων  βρίσκονται  στους  χώρους 

Παραγωγής και Συντήρησης πρέπει να καλύπτουν όλες τις τρίχες του κεφαλιού» δίνεται 

προτεραιότητα 1 (Π1) διότι έρχεται σε άμεση επαφή με το προϊόν. Προτεραιότητα 2 (Π2) 
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δίνεται στα σημεία που έχουν δευτερεύοντα ρόλο στην εισαγωγή ξένου σώματος.  Για 

παράδειγμα στο σημείο ελέγχου «Μη χρήση μεταλλικών συνδετήρων και συρραφίδων σε 

έγγραφα» δίνεται προτεραιότητα 2 (Π2) διότι δεν έρχεται σε άμεση επαφή με το προϊόν. 

Επιπλέον στη λίστα υπάρχει και μία στήλη για σχόλια που μπορεί να προκύψουν κατά τη 

διάρκεια της επιθεώρησης καθώς και μια στήλη για ενέργειες που πρέπει να γίνουν σε 

περίπτωση μη συμμόρφωσης. 

Η τελική αξιολόγηση της επιθεώρησης εκφράζεται σαν % συμμορφούμενων σημείων 

ελέγχου. 

Μορφή της συγκεκριμένης λίστας παρουσιάζεται παρακάτω: 

ΠΑΡΑΓΟΝΤΑΣ:
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΔΙΟΡ. ΕΝΕΡΓΕΙΑ
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5 Μεθοδολογία Έρευνας για την ανάπτυξη  πολιτικής φυσικών 

κινδύνων

Το  πρώτο  βήμα  προκειμένου  να  αναπτυχθεί  η  συγκεκριμένη  μελέτη  ήταν  η 

σύσταση μιας βασικής ομάδας, με την ενεργό συμμετοχή της υπογράφουσας, Η ομάδα 

περιλάμβανε  εκτός  από  τον  εκπρόσωπο  Διασφάλισης  Ποιότητας,  εκπροσώπους 

(προϊσταμένους)  από  τις  Διευθύνσεις  Παραγωγής,  (Διευθυντή  και  προϊστάμενο) 

Ποιοτικού  Ελέγχου και  (προϊστάμενους)  Τεχνικής  Διεύθυνσης.  Οι  ειδικότητες  αυτών 

των ατόμων είναι:

• Εκπρόσωπος Διασφάλισης Ποιότητας, Γεωπόνος Τεχνολόγος Τροφίμων

• Προϊστάμενοι παραγωγής, Τεχνολόγοι Τροφίμων

• Διευθυντής Ποιοτικού Ελέγχου, Κτηνίατρος

• Προϊστάμενος Ποιοτικού Ελέγχου, Χημικός Μηχανικός 

• Προϊστάμενοι Τεχνικής Υπηρεσίας, Μηχανολόγος και Ηλεκτρολόγος Μηχανικός

Η συμμετοχή της  υπογράφουσας ήταν με την ιδιότητα του προϊσταμένου του 

Ποιοτικού Ελέγχου.

Τα μέλη της ομάδας έδειχναν ενδιαφέρον και θέληση για να διεκπεραιώσουν τη 

μελέτη, επινοητικότητα, διακριτικότητα ,ειλικρίνεια και αμεροληψία για τη διευκόλυνση 

του έργου.  

Η ομάδα συγκεντρώθηκε για πρώτη φορά στις αρχές του Ιουνίου του 2008 και 

είχε  ημερομηνία  παράδοσης  την  1η Νοεμβρίου  του  2008.  Η  ημερομηνία  παράδοσης 

ορίστηκε από τον εκπρόσωπο Διασφάλισης Ποιότητας έτσι ώστε να είναι λίγες ημέρες 

πριν από την επιθεώρηση ενός οργανισμού του εξωτερικού (ΑΙΒ) του οποίου τα πρότυπα 

σχετικά με την υγιεινή,  αλλά και ιδιαίτερα με την ασφάλεια είναι πολύ αυστηρά. Οι 

συναντήσεις ήταν αρχικά τακτικές, μία με δύο φορές την εβδομάδα με διάρκεια περίπου 

2-3 ώρες, ενώ όσο η μελέτη ολοκληρώνονταν, τους τελευταίους 2 μήνες, έγιναν μόνο 2 

συναντήσεις προκειμένου να συζητηθούν ευρήματα επιθεωρήσεων και να οριστούν νέες 

διορθωτικές  ενέργειες.  Έκτοτε  οι  συναντήσεις  της  ομάδας  γίνονται  με  την  ίδια 

συχνότητα.  

 Γενικά, η ομάδα ήταν ολιγομελής, ήταν ουσιαστικά η ομάδα HACCP, αλλά σε 

μερικά στάδια διευρύνονταν με τη συμμετοχή προσωπικού από τα Τμήματα Παραγωγής 

και Συσκευασίας που σχετίζονται άμεσα με την καθημερινή παραγωγική διαδικασία . Η 

ενεργός  συμμετοχή  των  εργοδηγών,  των  χειριστών  των  μηχανών,  του  προσωπικού 
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συντήρησης  και  των  τεχνικών  αποδείχθηκε  πολύ  χρήσιμη  κατά  τα  διάφορα  στάδια 

σχεδιασμού και εφαρμογής της «πολιτικής ξένων σωμάτων».  

Αρχικά η ομάδα εργασίας με τη βοήθεια των τεχνικών «Καταιγισμός Ιδεών» 

αναγνώρισε  τους  πιθανούς  κινδύνους  αστοχίας.  Δημιουργήθηκε  διαγραμματική 

παράσταση η οποία απεικόνιζε τον κατάλογο των πιθανών αιτιών ούτως ώστε να γίνει 

δυνατός  ο  εντοπισμός  των  παραγόντων  και  των  παραμέτρων  που  απαιτούνται.  Με 

αυτόν τον τρόπο θα εξασφαλιστεί η επιτυχία της προσπάθειας ενάντια στην ύπαρξη 

ξένων σωμάτων στη βιομηχανία γάλακτος. Αυτή η διαγραμματική παράσταση είναι ένα 

διάγραμμα αιτίου και αιτιατού. 

Έπειτα, έγινε η καταγραφή σε μία λίστα, όλων των προληπτικών μέτρων που 

επιτρέπουν την αποφυγή ή την μείωση της πιθανότητας εμφάνισης του κινδύνου.

Η μελέτη συνεχίζεται με ένα βασικό εργαλείο, την ανάλυση αστοχίας (Failure 

Mode and Effect Analysis (FMEA)), η οποία απαιτεί καλή γνώση του συστήματος και 

πολλών  τεχνικών  στοιχείων  του.  Διαπιστώνεται  η  πολυπλοκότητα  του  υπό  μελέτη 

συστήματος παραγωγής λόγω της πληθώρας των συστατικών του και του σύγχρονου 

εξοπλισμού.  Γίνεται  αξιολόγηση  του  κάθε  κινδύνου  (βαρύτητα)  και  εφόσον 

εντοπιστούν  σημεία  τα  οποία  ξεφεύγουν  τον  έλεγχο  και  των  απαιτήσεων, 

επανερχόμαστε στη λίστα των προληπτικών ενεργειών προκειμένου να βελτιωθεί το 

συγκεκριμένο σημείο και να καθοριστούν νέα προληπτικά μέτρα. Ακολουθεί ο εκ νέου 

υπολογισμός  του  συντελεστή  βαρύτητας.  Με  αυτόν  τον  τρόπο  ολοκληρώνεται  η 

εφαρμογή και η αξιολόγηση των διορθωτικών δράσεων.

Να σημειωθεί ότι ο εξοπλισμός και η διαδικασία παραγωγής ήταν γνωστά στα 

μέλη  της  ομάδας  και  προκειμένου  να  γίνουν  κατανοητά  και  στον  αναγνώστη, 

παραθέτουμε στο επόμενο κεφάλαιο μία απλή περιγραφή της διαδικασίας παραγωγής.  
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6 Διαδικασία Παραγωγής Γαλακτοκομικού Προϊόντος 

Η  πολιτική  ξένων  σωμάτων  εφαρμόζεται  σε  μία  γαλακτοβιομηχανία  και 

συγκεκριμένα  VIVARTIA A.B.E.E.  Κλάδος  Γαλακτοκομικών  και  Ποτών.   Γι  αυτό 

θεωρείται  σκόπιμο  να  περιγράφουν  συνοπτικά  τα  βασικά  στάδια  παραγωγής  και  να 

παρουσιαστεί ένα βασικό διάγραμμα παραγωγής. 

Στάδια Παραγωγής 

Στάδιο 1ο:Παραλαβή Πρώτης Ύλης 

Το πρώτο στάδιο παραγωγής είναι η παραλαβή της Α΄ Ύλης που είναι το γάλα. 

Αφού  πραγματοποιηθούν  οι  μικροβιολογικοί  και  φυσικοχημικοί  έλεγχοι  η  Α΄  Ύλη 

εγκρίνεται  και  το  παραλαμβανόμενο  γάλα  αποθηκεύεται  για  λίγες  ώρες  σε  ειδικά 

μονωμένο σιλό (για να είναι υπό ψύξη) μέχρι να χρησιμοποιηθεί.

Στάδιο 2ο:  Παρασκευή Χαρμανιού

 Επόμενο  στάδιο  παραγωγής  είναι  η  «τυποποίηση»  του  προϊόντος,  δηλαδή  η 

παρασκευή  του  χαρμανιού.   Σε  αυτό  το  στάδιο  γίνεται  ανάμιξη  των  Α΄  Υλών (π.χ. 

πλήρους  ή  άπαχου  γάλακτος,  κρέμας,  πρωτεΐνης),  όπως  αυτά  ορίζονται  από  την 

προδιαγραφή του προϊόντος.  Μόλις ολοκληρωθεί η διαδικασία της ανάμειξης, παίρνεται 

δείγμα από τον Ποιοτικό Έλεγχο και πραγματοποιείται φυσικοχημική ανάλυση για να 

διαπιστωθεί  η  συμφωνία  της  σύστασης  του  προϊόντος  με  την  προδιαγραφή  του. 

Ανάλογα με τα αποτελέσματα των αναλύσεων, ή δίνεται έγκριση του συγκεκριμένου 

χαρμανιού για την εφαρμογή του επόμενου σταδίου, ή πραγματοποιείται διόρθωση του 

χαρμανιού  και  η  διαδικασία  επαναλαμβάνεται  μέχρι  να  επιτευχθεί  η  απαιτούμενη 

σύσταση του προϊόντος.

Στάδιο 3ο:  Παστερίωση 

Επόμενο στάδιο  παραγωγής είναι  η  παστερίωση του χαρμανιού.   Σε  αυτό  το 

στάδιο,  το  χαρμάνι  περνάει  μία  θερμική  επεξεργασία,  σε  συγκεκριμένη  σταθερή 

θερμοκρασία και για συγκεκριμένο χρόνο μέσω ενός εναλλάκτη θερμότητας.  Σκοπός 

της  παστερίωσης  είναι  η  καταστροφή  των  μικροοργανισμών  ώστε  το  προϊόν  να 

διατηρηθεί σε ασφαλή μικροβιολογική κατάσταση μέχρι το τέλος ζωής του.  Μετά το 
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πέρας της παστερίωσης το προϊόν ψύχεται σε συγκεκριμένη θερμοκρασία ώστε να είναι 

έτοιμο για την εφαρμογή του επόμενου σταδίου.  Κατά τη διάρκεια της ψύξης παίρνεται 

δείγμα  από  τον  Ποιοτικό  Έλεγχο  για  την  πραγματοποίηση  φυσικοχημικών  και 

μικροβιολογικών ελέγχων.  

Στάδιο  4ο:   Εμβολιασμός  και  Επώαση (αυτό  το  στάδιο  πραγματοποιείται  στη 

περίπτωση παραγωγής γιαουρτιού)

Το παστεριωμένο προϊόν συγκεντρώνεται σε ένα ή περισσότερα σιλό, ανάλογα με 

την παραγόμενη ποσότητα, όπου και πραγματοποιείται ο εμβολιασμός του προϊόντος, η 

προσθήκη  δηλαδή  ειδικής  καλλιέργειας  σ΄  αυτό,  για  την  εκκίνηση  της  διαδικασίας 

επώασης,  κατά την  οποία πραγματοποιείται  η  οξίνηση του προϊόντος.   Καθ’  όλη  τη 

διάρκεια της οξίνησης παρακολουθείται το pH και η δομή του προϊόντος από δείγματα 

που λαμβάνονται από το προσωπικό της Παραγωγής και  όταν το προϊόν φτάσει στο 

επιθυμητό pH τότε σταματάει η διαδικασία της επώασης.  Κατά τη διαδικασία αυτού του 

σταδίου  δείγμα  λαμβάνεται  και  από  τον  Ποιοτικό  Έλεγχο  για  πραγματοποίηση 

φυσικοχημικών και μικροβιολογικών αναλύσεων.

Στάδιο 5ο:  Ομογενοποίηση και Ψύξη 

Αυτές  οι  διαδικασίες  πραγματοποιούνται  για  τη  βελτίωση  της  δομής  του 

προϊόντος καθώς..   Κατά τη διάρκεια αυτού του σταδίου λαμβάνεται δείγμα από τον 

Ποιοτικό Έλεγχο για φυσικοχημικές και μικροβιολογικές αναλύσεις.

Στάδιο 6ο:  Αποθήκευση σε τελικά καζάνια 

Μετά το πέρας της ομογενοποίησης και της ψύξης αποθηκεύεται για πολύ μικρό 

χρονικό διάστημα στα τελικά καζάνια και είναι έτοιμο για τη διαδικασία παρασκευής του 

τελικού προϊόντος.

Στάδιο  7ο:  Μίξη  με  φρούτο (αυτό  το  στάδιο  πραγματοποιείται  στη  περίπτωση 

παραγωγής γιαουρτιού)

Η  λευκή  βάση  οδηγείται,  μέσω  των  γραμμών  εμφιάλωσης,    από  το  καζάνι 

αποθήκευσης στη μηχανή συσκευασίας. Η γραμμή συσκευασίας σε κάποιο σημείο της 

συνδέεται  με  τη  γραμμή  φρούτου,  οπότε  και  πραγματοποιείται  η  μίξη  του  λευκού 

προϊόντος με το φρούτο.
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Στάδιο 8ο: Συσκευασία Τελικού Προϊόντος 

Η  συσκευασία  του  τελικού  προϊόντος  πραγματοποιείται  σε  ειδικού  τύπου 

ασηπτικές  μηχανές  στις  οποίες  τοποθετούνται  χειροκίνητα  από  τους  χειριστές  της 

μηχανής τα υλικά συσκευασίας και τα οποία αποστειρώνονται μέσα στη μηχανή.  Τα 

υλικά συσκευασίας κατά την παραλαβή τους ελέγχονται δειγματοληπτικά και αφού δοθεί 

έγκριση  για  χρήση  μεταφέρονται  στο  χώρο της  συσκευασίας.   Κατά  την  έξοδο των 

συσκευασμένων τελικών προϊόντων από τη μηχανή συσκευασίας,  τα τελικά προϊόντα 

λαμβάνονται από το προσωπικό της μετασυσκευασίας της Διεύθυνσης Παραγωγής και 

τοποθετούνται  σε  παλέτες.   Υπάρχει  πλάνο δειγματοληψίας  σύμφωνα με  το  οποίο  ο 

Ποιοτικός  Έλεγχος  λαμβάνει  δείγματα  τελικών  προϊόντων  για  την  πραγματοποίηση 

φυσικοχημικών και μικροβιολογικών αναλύσεων.

Στάδιο 9ο:  Ψύξη Τελικού Προϊόντος

Οι παλέτες των τελικών προϊόντων οδηγούνται σε τούνελ ταχείας ψύξης για τη 

γρήγορη ψύξη των τελικών προϊόντων η έξοδος του οποίου καταλήγει στην αποθήκη 

τελικών προϊόντων (ψυγείο τελικών προϊόντων).

Στάδιο 10ο:  Αποθήκευση Τελικού Προϊόντος

Δείγματα προϊόντων λαμβάνονται από το ψυγείο τελικών προϊόντων, μετά την 

ψύξη τους, βάση πλάνου δειγματοληψίας για την πραγματοποίηση φυσικοχημικών και 

μικροβιολογικών  ελέγχων.   Τα  τελικά  προϊόντα  παραμένουν  στο  ψυγείο  για 

συγκεκριμένο  χρονικό  διάστημα,  μέχρι  να  εξαχθούν  τα  αποτελέσματα  των 

μικροβιολογικών  αναλύσεων  και  εφόσον  υπάρχει  συμφωνία  μικροβιολογικών 

αποτελεσμάτων τόσο με την προδιαγραφή του προϊόντος όσο και με τη νομοθεσία τα 

προϊόντα εγκρίνονται,  αποδεσμεύονται και διατίθενται στην αγορά μέσω του δικτύου 

διακίνησης της εταιρείας. 

Παρακάτω φαίνεται το διάγραμμα της παραγωγής της οποίας τα στάδια περιγράφηκαν 

παραπάνω.
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Σχήμα 6.1: Διάγραμμα Παραγωγής Γαλακτοβιομηχανίας

ΠΑΡΑΛΑΒΗ    
ΓΑΛΑΚΤΟΣ

ΠΑΡΑΣΚΕΥΗ ΜΙΓΜΑΤΟΣ  
ΧΑΡΜΑΝΙ (π.χ. σοκολατούχο γάλα 

ή γιαούρτι με πρόσθετα)

ΒΟΗΘΗΤΙΚΕ
Σ Α ΥΛΕΣ

ΠΑΣΤΕΡΙΩΣΗ                                  
ΨΥΞΗ

ΕΠΩΑΣΗ (ΓΙΑΟΥΡΤΙ)                       
         

ΕΜΒΟΛΙΑΣΜΟΣ

ΟΜΟΓΕΝΟΠΟΙΗΣΗ                          
      

ΨΥΞΗ                                

ΦΧ & 
ΜΙΚΡΟΒ/ΓΙΚΟΣ 

ΕΛΕΓΧΟΣ

ΦΧ & 
ΜΙΚΡΟΒ/ΓΙΚΟΣ  

ΕΛΕΓΧΟΣ

ΦΧ & 
ΜΙΚΡΟΒ/ΓΙΚΟΣ    

ΕΛΕΓΧΟΣ

ΦΧ & 
ΜΙΚΡΟΒΙΟΛΟΓΙΚ

ΟΣ ΕΛΕΓΧΟΣ ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗ ΣΕ ΤΕΛΙΚΑ 
ΚΑΖΑΝΙΑ                            

ΜΙΞΗ ΜΕ ΦΡΟΥΤΑ (ΓΙΑΟΥΡΤΙ)    
                           

ΠΡΟΣΘΗΚΗ 
ΦΡΟΥΤΩΝ

ΦΧ & 
ΜΙΚΡΟΒ/ΓΙΚΟΣ  

ΕΛΕΓΧΟΣ

ΕΜΦΙΑΛΩΣΗ                             ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΕΣ

ΦΧ & 
ΜΙΚΡΟΒΙΟΛΟΓΙΚ

ΟΣ ΕΛΕΓΧΟΣ

ΨΥΞΗ                           

ΑΠΟΘΗΚΕΥΣΗ 
ΠΡΟΙΟΝΤΟΣ

ΦΧ & 
ΜΙΚΡΟΒ/ΓΙΚΟΣ  

ΕΛΕΓΧΟΣ

ΦΧ & 
ΜΙΚΡΟΒ/ΓΙΚΟΣ  

ΕΛΕΓΧΟΣ

ΕΠΑΝΕΛΕΓΧΟΙ-    
ΦΧ & 

ΜΙΚΡΟΒ/ΓΙΚΟΣ  
ΕΛΕΓΧΟΣ
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7 Είδη Ξένων Σωμάτων σε Γαλακτοβιομηχανία Προέλευση και 

Επιπτώσεις στην Υγεία 

Οι σημαντικότεροι φυσικοί κίνδυνοι δηλαδή τα ξένα σώματα που μπορούν να 

εντοπιστούν σε γαλακτοβιομηχανία, σε συνάρτηση με τις επιπτώσεις τους στην υγεία 

των καταναλωτών και με τις πηγές προέλευσης τους είναι τα παρακάτω:

α. Μέρος υλικού συσκευασίας.

Ο  συγκεκριμένος  φυσικός  κίνδυνος  προέρχεται  όπως  είναι  αναμενόμενο  από  υλικά 

συσκευασίας  όπως  κύπελλα,  τάπες  κ.ά.   Ένα  τέτοιο  τμήμα  μπορεί  να  προκαλέσει 

εκδορές ή τραύμα στη στοματική κοιλότητα του καταναλωτή.

β. Τρίχα

Κάποια τρίχα στο προϊόν μπορεί να προέρχεται από υλικά συσκευασίας ή από άνθρωπο. 

Ένας  τέτοιος  φυσικός  κίνδυνος  μπορεί  να  δημιουργήσει  σοβαρή  ενόχληση  της 

αναπνευστικής οδού και εάν πρόκειται για μεγάλη μπορεί να προκαλέσει πνιγμό.

γ. Μέταλλο

Τμήμα μετάλλου μέσα στο προϊόν έχει πιθανή προέλευση κάποιο τμήμα του εξοπλισμού 

ή  τον  άνθρωπο.  Πρόκειται  για  σοβαρότατο  φυσικό  κίνδυνο  μιας  και  μπορεί  να 

προκαλέσει εκδορές και σοβαρά τραύματα στη στοματική κοιλότητα του καταναλωτή, 

αιμάτωμα, μόλυνση, βλάβες στα δόντια όπως σπάσιμο ή ακόμα και πρόβλημα στην υγεία 

του καταναλωτή σε σημείο να απαιτηθεί χειρουργική επέμβαση για την απομάκρυνσή 

του.

δ. Γυαλί

Τμήμα γυαλιού θα μπορούσε να προέρχεται από τα γυάλινα μέρη του εξοπλισμού ή από 

διάφορα  σκεύη.  Μπορεί  να  έχει  επιπτώσεις  στην  υγεία  του  καταναλωτή  ανάλογης 

σοβαρότητας και μορφής με την ύπαρξη μεταλλικού αντικειμένου.

ε. Πέτρες – Κουκούτσια – Φλούδες

Τέτοιου είδους  ξένα  σώματα μπορεί  να προέρχονται  από κάποιο φρουτοσκεύασμα ή 

βοηθητική ύλη που χρησιμοποιείται στην παραγωγική διαδικασία. Η παρουσία πέτρας, 

κουκουτσιού  ή  μέρους  φλούδας  μπορεί  να  προκαλέσει  εκδορές  στην  στοματική 

κοιλότητα, σπάσιμο δοντιού ή ακόμα και πνιγμό.

στ. Έντομο – Σκουλήκι
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Η ύπαρξη εντόμου ή σκουληκιού οφείλεται συνήθως σε όχι σωστές εγκαταστάσεις και 

στις συνθήκες που επικρατούν στον περιβάλλοντα χώρο. Επίσης, μπορούν να εισέρθουν 

από τις κούτες των βοηθητικών υλών και των υλικών συσκευασίας.

ζ. Ξύλο

Τμήματα ξύλου θα μπορούσαν να προέρχονται από παλέτες που χρησιμοποιούνται. Αν 

τέτοιο  τμήμα  βρεθεί  στο  προϊόν  μπορεί  να  προκαλέσει  εκδορές  στην  στοματική 

κοιλότητα,  μόλυνση,  πνιγμό  ή  και  απαίτηση  χειρουργικής  επέμβασης  για  την 

απομάκρυνσή του.

Μια συνοπτική παρουσίαση των παραπάνω δίνεται στον παρακάτω πίνακα:

Ξένο Σώμα Προέλευση Επιπτώσεις στην Υγεία
Μέρος υλικού 
συσκευασίας

Υλικά συσκευασίας 
(κύπελλα - τάπες-
χαρτόκουτα-μπουκάλια)

Εκδορές σε στοματική κοιλότητα

Τρίχα Υλικά συσκευασίας, 
άνθρωπο

Πνιγμός (εάν πρόκειται για μεγάλη)

Μέταλλο Εξοπλισμό, άνθρωπο Εκδορές σε στοματική κοιλότητα, 
σπάσιμο δοντιού, μόλυνση, πνιγμός, 
μπορεί να απαιτηθεί χειρουργική 
επέμβαση για την απομάκρυνση του

Γυαλί Εξοπλισμό, σκεύη Εκδορές σε στοματική κοιλότητα, 
σπάσιμο δοντιού, αιμάτωμα, μπορεί να 
απαιτηθεί χειρουργική επέμβαση για την 
απομάκρυνση του

Πέτρες, 
κουκούτσια, 
φλούδες

Φρούτο Εκδορές σε στοματική κοιλότητα, 
σπάσιμο δοντιού, πνιγμός

Έντομο- 
σκουλήκι

Εγκατάσταση, περιβάλ-
λοντας χώρος,
Κούτες βοηθητικών υλών 
και υλικών συσκευασίας

Αρρώστιες, πνιγμός

Ξύλο Παλέτες Εκδορές σε στοματική κοιλότητα, 
μόλυνση, πνιγμός,  μπορεί να απαιτηθεί 
χειρουργική επέμβαση για την 
απομάκρυνση του

Πίνακας 7.1 Φυσικοί  κίνδυνοι,  οι  πηγές προέλευσης και οι  επιπτώσεις στην υγεία ((Αρβανιτογιάννης, 

Σάνδρου, Κούρτης, 2001).

Τέλος, άλλοι φυσικοί κίνδυνοι που δεν αναφέρονται παραπάνω μπορεί να είναι: 

μαλλί, χαρτί, σκόνη, χρώμα, γράσο.  Οι συγκεκριμένοι φυσικοί κίνδυνοι δεν απαντώνται 

πολύ συχνά στη συγκεκριμένη κατηγορία γαλακτοκομικών προϊόντων,  όπως είναι  το 

γάλα και τα γιαούρτια γι αυτό και δε θα γίνει διεξοδική αναφορά σε αυτούς.
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8 Εφαρμογή πολιτικής φυσικού κινδύνου-Τρίχα

8.1 Συγκέντρωση της ομάδας εργασίας για την πολιτική ξένου σώματος τρίχα

Η τρίχα είναι ένα ξένο σώμα, το οποίο εάν βρεθεί σε τελικό προϊόν, έχει μικρές 

πιθανότητες να προκαλέσει  σοβαρές επιπτώσεις στην υγεία.. Συνήθως προκαλεί μεγάλη 

δυσανασχέτηση στον καταναλωτή, απέχθεια για το προϊόν, το οποίο δεν καταναλώνεται 

και  πετιέται.   Η  συγκεκριμένη  αστοχία  (ύπαρξη  τρίχας  σε  τελικό  προϊόν)  θεωρείται 

μείζονος σημασίας αστοχία, διότι δημιουργεί σοβαρή δυσανασχέτηση στον πελάτη, το 

προϊόν  δεν  καταναλώνεται,  όμως  δεν  δημιουργείται  επίπτωση  στην  ασφάλεια  του 

καταναλωτή.

Η εισαγωγή ξένου σώματος «Τρίχα» μπορεί να προέλθει:  από τον Ανθρώπινο 

Παράγοντα δηλαδή τους εργαζομένους, από τις Α΄ Ύλες και τα Υλικά Συσκευασίας, από 

τον  Εξοπλισμό  ή  τις  Μηχανές,  από  το  Περιβάλλον,  καθώς  και  από  είτε  μη  σωστή 

εφαρμογή Μεθόδων είτε από ελλιπώς σχεδιασμένες μεθόδους.  Για την αντιμετώπιση 

αυτού του φυσικού κινδύνου εφαρμόζονται βάσει της μεθοδολογίας της πολιτικής ξένων 

σωμάτων που περιγράφεται στην παράγραφο 5, τα εξής:

1. Συνέρχεται η ομάδα για την «Πολιτική Ξένων Σωμάτων» η οποία αποτελείται 

από τους εκπροσώπους που αναφέρθηκαν σε προηγούμενη παράγραφο.

2. Εύρεση αιτιών κινδύνου «Τρίχα».

Εφαρμόζεται  η  μέθοδος  brainstorming  και  εντοπίζονται  οι  αιτίες  εισαγωγής 

τρίχας  τόσο  κατά  την  διαδικασία  παραγωγής  των  προϊόντων,  όσο  και  κατά  τη 

συσκευασία τους. Οι αιτίες αυτές καθώς και τα προληπτικά μέτρα που εφαρμόζονται 

για την κάθε αιτία περιγράφονται αναλυτικά παρακάτω, ανά κατηγορία προέλευσης. 

8.2 Εύρεση αιτιών κινδύνου και προληπτικών μέτρων για την εμφάνιση ξένου 

σώματος τρίχας με τη μέθοδο Brainstorming 

• Ανθρώπινος Παράγοντας

Οι αιτίες εισαγωγής τρίχας που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο brainstorming που να 

αφορούν στον ανθρώπινο παράγοντα καθώς και τα αντίστοιχα προληπτικά μέτρα είναι τα 

εξής:
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1. Κακώς φορεμένα σκουφιά. 

Για να αποφευχθεί αυτή η αιτία θα πρέπει τα σκουφιά να φοριούνται με τέτοιο τρόπο 

ώστε να καλύπτουν όλες τις τρίχες της κεφαλής.

2. Μη σωστή σειρά ντυσίματος.

 Το αντίστοιχο προληπτικό μέτρο για την συγκεκριμένη αιτία αστοχίας είναι να έχει 

συγκεκριμένη σειρά ο τρόπος  ντυσίματος ο οποίος θα πρέπει να τηρείται.  Σύμφωνα με 

αυτήν θα πρέπει πρώτα να τοποθετείται ο σκούφος και μετά να φοριέται η ρόμπα. Αν 

δεν τηρηθεί και φορεθεί πρώτα ο σκούφος και μετά η ποδιά, υπάρχει πιθανότητα κατά 

την τοποθέτηση του σκούφου να πέσουν τρίχες πάνω στην ποδιά.

3. Απουσία προστασίας για τα γένια και το μουστάκι 

Αν δεν προστατεύονται τα γένια και το μουστάκι αυξάνεται κατά πολύ η πιθανότητα 

εμφάνισης της αστοχίας «Τρίχα». Έτσι θα πρέπει το προσωπικό το οποίο έχει γένια ή 

μουστάκι να τα καλύπτει με ειδικές μάσκες. 

4. Σκουφιά μιας χρήσης

Η χρήση των σκουφιών μιας χρήσης πρέπει να γίνεται έτσι ώστε όταν απομακρύνονται 

από  το  κεφάλι,  για  οποιαδήποτε  λόγο  να  πετιούνται  και  να  χρησιμοποιούνται 

καινούριοι.

5. Μη τήρηση κανόνων ρουχισμού 

Για να αποφευχθεί η συγκεκριμένη αιτία αστοχίας θα πρέπει να τηρούνται πιστά οι 

κανόνες ρουχισμού που έχει θεσπίσει η εταιρεία.  Να φοριούνται σκούφοι, ρόμπες ή 

φόρμες εργασίες και ειδικά παπούτσια καθώς και θα πρέπει να εφαρμόζονται όλες οι 

οδηγίες  που  ισχύουν  για  τον  ρουχισμό.   Οι  κανόνες  ρουχισμού  θα  πρέπει  να 

εφαρμόζονται και από τα εξωτερικά συνεργεία.

6. Απουσία μακριών μανικιών  

Όλο το προσωπικό που εργάζεται σε διεργασίες παραγωγής και στη συσκευασία θα 

πρέπει να έχει κατεβασμένα τα μανίκια.

7. Μη χρήση γαντιών από τους χειριστές κατά την τοποθέτηση των υλικών 

συσκευασίας 

Η τοποθέτηση των υλικών συσκευασίας στις μηχανές από τους χειριστές θα πρέπει να 

γίνεται πάντα με τη χρήση γαντιών. 

8. Μη χρήση γαντιών κατά τις επεμβάσεις 
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 Σε κάθε επέμβαση σε μηχανή συσκευασίας και γενικότερα σε οποιαδήποτε μέρος του 

εξοπλισμού  πρέπει  να  γίνεται  από  το  αρμόδιο  προσωπικό  που  πραγματοποιεί  την 

επέμβαση με χρήση γαντιών.

•   Πρώτες ύλες και υλικά συσκευασίας

Οι αιτίες εισαγωγής τρίχας που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο brainstorming που να 

αφορούν  στις  πρώτες  ύλες  και  στα  υλικά  συσκευασίας  καθώς  και  τα  αντίστοιχα 

προληπτικά μέτρα είναι τα εξής:

1. Ύπαρξη τριχών σε Α΄ Ύλες ή Υλικά Συσκευασίας

Τα προληπτικά μέτρα για την συγκεκριμένη αιτία εισαγωγής τρίχας είναι τα εξής:

α. Στο συμβόλαιο που υπογράφεται με κάθε προμηθευτή πρώτης ύλης και υλικών 

συσκευασίας θα πρέπει να υπάρχει ειδική παράγραφος στην οποία ο προμηθευτής να 

δεσμεύεται για την απουσίας τριχών και γενικότερα ξένων σωμάτων από τις Ά ύλες που 

προμηθεύει.

β. Θα πρέπει να αναφέρεται συνοπτικά σε ειδική παράγραφο του συμβολαίου το 

σχέδιο HACCP που εφαρμόζει ο προμηθευτής.

γ. Να υπάρχει φίλτρο 0,6mm ή 1mm πριν από την παστερίωση.

2. Απουσία συστήματος ιονισμού στα Υλικά Συσκευασίας

Θα  πρέπει  να  υπάρχει  σύστημα  ιονισμού  στα  Υλικά  Συσκευασίας  ώστε  να 

απομακρύνονται τυχόν τρίχες από τα υλικά αυτά πριν την χρήση τους.

• Εξοπλισμός-Μηχανές συσκευασίες 

Οι αιτίες εισαγωγής τρίχας που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο brainstorming που να 

αφορούν  στον  εξοπλισμό  και  στις  μηχανές  συσκευασίας  καθώς  και  τα  αντίστοιχα 

προληπτικά μέτρα είναι τα εξής:

1. Απουσία προστασίας σε κύπελλα 

H συγκεκριμένη αιτία αστοχίας μπορεί να προληφθεί αν η περιοχή εισαγωγής κυπέλλων 

στις μηχανές περιβάλλεται από προστατευτικό κάλλυμα  plexi glass.

2. Ανοιχτά σημεία σε παραγωγή 

Ανοιχτά  σημεία  στην  παραγωγή  είναι  μια  αιτία  για  εισαγωγή  ξένου  σώματος  στο 

προϊόν.  Έτσι θα πρέπει να γίνεται έλεγχος των γραμμών παραγωγής πριν την εκκίνηση 

κάθε διεργασίας για βεβαίωση ότι δεν υπάρχουν ανοιχτά σημεία.  Όλη η παραγωγή να 

είναι  αυτοματοποιημένη,  οπότε  και  να  εμφανίζονται  ειδικές  ενδείξεις,  «alarm»  για 

ανοιχτά σημεία που θα έπρεπε να είναι κλειστά.
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3. Ανοιχτά σημεία σε συσκευασία  

Το αντίστοιχο προληπτικό μέσο είναι ο έλεγχος της συσκευαστικής μηχανή από τον 

χειριστή της μηχανής, πριν την εκκίνηση της συσκευασίας βάσει συγκεκριμένης λίστας 

για  ξένα  σώματα.   Επιπλέον  στις  μηχανές  να  εμφανίζονται  ενδείξεις  «alarm»   σε 

περιπτώσεις ανοιχτών πορτών.

4. Απουσία συστήματος ιονισμού σε μηχανή συσκευασίας

Θα  πρέπει  να  υπάρχει  σύστημα  ιονισμού  στις  μηχανές  συσκευασίας  ώστε  να 

απομακρύνονται τυχόν τρίχες πριν από την συσκευασία του προϊόντος.

5. Απουσία φίλτρου πριν την παστερίωση

Θα πρέπει να υπάρχει στη γραμμή παραγωγής πριν την παστερίωση φίλτρο 0,6mm και 

να επιθεωρείται συχνά για την ακεραιότητά του.

• Περιβάλλον 

Οι αιτίες  εισαγωγής τρίχας  που εντοπίστηκαν κατά τη  μέθοδο  brainstorming που να 

αφορούν στο Περιβάλλον καθώς και τα αντίστοιχα προληπτικά μέτρα είναι τα εξής:

1. Παρουσία τρωκτικών-εντόμων 

Για να προληφθεί η συγκεκριμένη αιτία αστοχίας θα πρέπει να εφαρμόζεται πρόγραμμα 

απεντόμωσης - μυοκτονίας 

2. Εισροή περιβάλλοντος αέρα σε εξοπλισμό

Τα  καζάνια  θα  πρέπει  να  είναι  υπό  πίεση  η  οποία  και  παρακολουθείται  μέσω 

μανομέτρων.

3. Μη λειτουργία του laminar flow σε μηχανή συσκευασίας 

Θα πρέπει να γίνεται αλλαγή των φίλτρων του laminar flow με καθορισμένη συχνότητα. 

• Μέθοδος Παραγωγής

Οι αιτίες εισαγωγής τρίχας που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο brainstorming που να 

αφορούν στη Μέθοδο καθώς και τα αντίστοιχα προληπτικά μέτρα είναι τα εξής:

1. Απουσία εκπαίδευσης για σωστή ένδυση 

Για την πρόληψη αυτής της αιτίας θα πρέπει να ισχύουν τα προληπτικά μέσα:

α. Ύπαρξη γραπτών οδηγιών για σωστή ένδυση. 

β. Πραγματοποίηση σεμιναρίων για σωστή ένδυση.

2. Έλλειψη ή μη εφαρμογή προγράμματος απεντόμωσης – μυοκτονίας

Θα πρέπει να εφαρμόζεται πρόγραμμα απεντόμωσης - μυοκτονίας

3. Χρήση τρίχινης βούρτσας  
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Θα πρέπει να αποφεύγετε η χρήση τρίχινης βούρτσας.

4. Μη ύπαρξη οδηγιών για συντήρηση – επέμβαση 

Θα πρέπει να υπάρχουν γραπτές οδηγίες για συντήρηση και επέμβαση.

5. Μη ορθή διαχείριση των υλικών συσκευασίας από τους χειριστές

Για  να  προληφθεί  η  συγκεκριμένη  αιτία  αστοχίας  θα  πρέπει  να  υπάρχουν  γραπτές 

οδηγίες για τη χρήση των υλικών συσκευασίας από τους χειριστές.  Σ’ αυτές θα πρέπει 

να αναγράφονται οδηγίες για τη χρήση των γαντιών καθώς και τον τρόπο διαχείρισης 

των υλικών μετά τη χρήση με σκοπό την προφύλαξή τους.

8.2.1  Διάγραμμα αιτίας –αιτιατού για αστοχία «Τρίχας».

Στη  συνέχεια  δημιουργείται  το  διάγραμμα  αιτίας  αποτελέσματος  (Ishikawa). 

Σχήμα 8.2.1 και παρουσιάζεται η ανάλυση των αιτιών για τη συγκεκριμένη αστοχία ανά 

κατηγορία (παράγοντα) προέλευσης

8.3 Ανάπτυξη προληπτικών μέτρων για την αντιμετώπιση κινδύνου για 

αστοχία «Τρίχα» 

Αμέσως  μετά  το  διάγραμμα,  ακολουθεί  ο  Πίνακας  8.3.1 περιγράφονται  τα 

προληπτικά μέτρα που εφαρμόζονται για την κάθε αιτία που μπορεί να προκαλέσει την 

αστοχία «Εισαγωγή Τρίχας» και τα οποία βρέθηκαν με τη μέθοδο Brainstorming. Στον 

ίδιο  πίνακα  αναφέρεται  και  η  αρμόδια  διεύθυνση  η  οποία  είναι  υπεύθυνη  για  την 

εφαρμογή και την παρακολούθηση των προληπτικών μέτρων.

.

50



Ξένο Σώμα: ΤΡΙΧΑ

ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΩΝ ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ
ΜΕΘΟΔΟΣ

Οδηγίες εργασίας / Διαδικασίες

ΥΛΕΣ / ΥΛΙΚΑ ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ / ΣΥΣΚΕΥΑΣΤΙΚΗ ΜΗΧΑΝΗ

Φίλτρα

Κακώς 
φορεμένα 
σκουφιά

Συντήρηση / 
Έκτακτη επέμβαση

 Απολύμανση / 
Απεντόμωση

ISHIKAWA Ξ Ε Ν Ο    Σ Ω Μ Α    - Τ Ρ Ι Χ Α

Μη σωστή 
σειρά 

ντυσίματος

Ύλες / Υλικά

Είσοδος αέρα 
από τον 

περιβάλλοντα 
χώρο

Σύστημα 
Απιονισμού

Σπάσιμο laminar 
flow

Απουσία 
προστασίας 
για γένια και  

μουστάκι

Μη εφαρμογή 
μιας χρήσης 

σκούφου

Τρωκτικά / 
έντομα

Εκπαίδευση 
προσωπικού

Μη χρήση  τρίχινων 
βουρτσών

Υλικά Συσκευασίας

Συσκευαστική 
μηχανή 

Συμμόρφωση με
 προδιαγραφές

Συμμόρφωση με 
προδιαγραφές

εντομοπαγίδες

Πλάνο 
απεντόμωσης

συχνότητα

Απουσία προστασία

Ενημέρωση CR για πέρας εργασιών

Οδηγίες για σωστή ενδυμασία

ύπαρξη

Ανοιχτά σημεία 

Απουσία προστασίας σε κύπελλα

Παραγωγή / συσκευασία

Ανοικτά σημεία

απεντόμωση

φίλτρα

Πλάνο συντήρησης και ελέγχου

Μη αποτελεσματική λειτουργία

Μη χρήση γαντιών

Απουσία μακριών 
μανικιών από ρούχα 

εργασίας

Μη τήρηση κανόνων 
ρουχιχμού

Α ύλες

Υλικά συσκευασίας

Σχήμα 8.2.1: Διάγραμμα Αιτίου – Αποτελέσματος για το Ξένο Σώμα «Τρίχα»



ΠΙΝΑΚΑΣ 8.3.1
ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΓΙΑ ΤΗΝ ΑΠΟΦΥΓΗ ΓΙΑ ΤΗΝ ΑΣΤΟΧΙΑ «ΕΙΣΑΓΩΓΗ ΤΡΙΧΑΣ» - ΥΠΕΥΘΥΝΕΣ ΔΙΕΥΘΥΝΣΕΙΣ

1. ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΩΝ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ

Κακώς φορεμένα σκουφιά Οι  σκούφοι  πρέπει  να  καλύπτουν  όλες  τις  τρίχες  του 
κεφαλιού

Όλες  οι  Δ/νσεις  που  το  προσωπικό 
τους  εισέρχεται  σε  χώρο  παραγωγής 
και συσκευασίας

Μη σωστή σειρά ντυσίματος Πρώτα φοριέται ο σκούφος και μετά η ρόμπα / φόρμα
Όλες  οι  Δ/νσεις  που  το  προσωπικό 
τους  εισέρχεται  σε  χώρο  παραγωγής 
και συσκευασίας

Απουσία  προστασίας  σε  γένια  και 
μουστάκι

Στα  γένια  και  στα  μουστάκια  πρέπει  να  τοποθετούνται 
ειδικές μάσκες

Όλες  οι  Δ/νσεις  που  το  προσωπικό 
τους  εισέρχεται  σε  χώρο  παραγωγής 
και συσκευασίας

Μη εφαρμογή μιας χρήσης σκούφου Ο σκούφος πρέπει να χρησιμοποιείται μόνο μια φορά και 
να αλλάζεται κάθε φορά που βγαίνει από το κεφάλι

Όλες  οι  Δ/νσεις  που  το  προσωπικό 
τους  εισέρχεται  σε  χώρο  παραγωγής 
και συσκευασίας

Μη τήρηση κανόνων ρουχισμού Τήρηση  των  κανόνων  ρουχισμού  που  ισχύουν  στην 
εταιρεία

Όλες  οι  Δ/νσεις  που  το  προσωπικό 
τους  εισέρχεται  σε  χώρο  παραγωγής 
και  συσκευασίας  και  Δ/νση 
Προσωπικού

Απουσία μακριών μανικιών Όλο  το  προσωπικό  που  εργάζεται  σε  process και 
συσκευασία πρέπει να έχει κατεβασμένα μανίκια Διεύθυνση Παραγωγής

Μη χρήση γαντιών κατά τις επεμβάσεις 
στις μηχανές

Σε κάθε επέμβαση σε μηχανές οι χειριστές ή οι μηχανικοί 
πρέπει να χρησιμοποιούν γάντια

Διεύθυνση Παραγωγής
Τεχνική Διεύθυνση

Μη χρήση γαντιών από τους χειριστές 
κατά  την  τοποθέτηση  των  υλικών 
συσκευασίας

Η τοποθέτηση των υλικών συσκευασίας στις μηχανές από 
τους  χειριστές  θα  πρέπει  να  γίνεται  πάντα  με  χρήση 
γαντιών

Διεύθυνση Παραγωγής



2. Α΄ ΥΛΕΣ ΚΑΙ ΥΛΙΚΑ 
ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ

 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ
Ύπαρξη τριχών σε Α΄ ΄Υλες και Υλικά 
Συσκευασίας

Συμβόλαιο  με  προμηθευτή  για  απουσία  τριχών  στις  Α΄ 
Ύλες
Συνοπτική περιγραφή σχεδίου HACCP του προμηθευτή
Ύπαρξη φίλτρου 0,6 ή 1mm πριν από την παστερίωση

Διεύθυνση Ποιότητας
Τεχνική Διεύθυνση

Απουσία  συστήματος  ιονισμού  στα 
Υλικά Συσκευασίας

Ύπαρξη συστήματος ιονισμού Τεχνική Διεύθυνση

3.  ΜΗΧΑΝΗ / ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ

Απουσία  προστασίας  preformed 
συσκευασιών

Τροποποίηση  της  περιοχής  εισαγωγής  preform στις 
μηχανές  ώστε  να  περιβάλλεται  από  προστατευτικό 
κάλυμμα plexi glass

Τεχνική Διεύθυνση

Ανοιχτά σημεία σε παραγωγή Αυτόματο κλείσιμο των γραμμών πριν την εκκίνηση της 
Παραγωγής.

Διεύθυνση Παραγωγής

Ανοιχτά σημεία σε  συσκευασία Έλεγχος της μηχανής πριν την εκκίνηση της συσκευασίας 
βάσει συγκεκριμένης λίστας (εφαρμογή check list)

Διεύθυνση Παραγωγής

Απουσία  συστήματος  ιονισμού  σε 
μηχανή συσκευασίας

Ύπαρξη συστήματος ιονισμού 

Μη αποτελεσματικό σύστημα ιονισμού Ύπαρξη πλάνου συντήρησης και ελέγχου του συστήματος 
ιονισμού

Τεχνική Διεύθυνση

Απουσία φίλτρου πριν την παστερίωση Ύπαρξη φίλτρου 0,6mm στη γραμμή πριν την παστερίωση.
Συχνή επιθεώρηση του φίλτρου για την ακεραιότητά του.
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4. ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ

Παρουσία τρωκτικών - εντόμων Εφαρμογή προγράμματος απεντόμωσης - μυοκτονίας Διεύθυνση Ποιοτικού Ελέγχου
Εισροή  περιβάλλοντος  αέρα  σε 
εξοπλισμό

Καζάνια  υπό  πίεση  –παρακολούθηση  της  ένδειξης 
μανομέτρων

Διεύθυνση Παραγωγής

Μη λειτουργία του laminar flow Αλλαγή φίλτρων σε καθορισμένη συχνότητα Τεχνική Διεύθυνση

5. ΜΕΘΟΔΟΣ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ

Απουσία εκπαίδευσης για σωστή ένδυση Ύπαρξη γραπτών οδηγιών για σωστό ρουχισμό
Πραγματοποίηση σεμιναρίων για σωστό ρουχισμό

Διεύθυνση Εκπαίδευσης

Έλλειψη  προγράμματος  απεντόμωσης  - 
μυοκτονίας

Εφαρμογή προγράμματος απεντόμωσης - μυοκτονίας Διεύθυνση Ποιοτικού Ελέγχου

Μη χρήση τρίχινων βουρτσών Χρήση βουρτσών με χρωματιστές ίνες Διεύθυνση Παραγωγής
Μη  εφαρμογή  οδηγιών  συντήρησης  – 
επέμβασης 

Ύπαρξη γραπτών οδηγιών συντήρησης - επέμβασης Τεχνική Διεύθυνση

Μη  ορθή  διαχείριση  των  υλικών 
συσκευασίας από τους χειριστές

Ύπαρξη  γραπτών  οδηγιών  για  τη  χρήση  των  υλικών 
συσκευασίας (χρήση γαντιών, προστασία των υλικών μετά 
τη χρήση)

Διεύθυνση Παραγωγής
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8.4   Αποτελέσματα και αξιολόγηση των αιτιών ξένου σώματος «τρίχα»

8.4.1  Εφαρμογή Μελέτης FMEA για αστοχία «Τρίχα».

Εφαρμόζεται  η  Μελέτη  αστοχίας  (FMEA)  με  σκοπό  να  καθοριστούν  οι 

αναγκαίες  τροποποιήσεις  για  να  αποφευχθεί  η  συγκεκριμένη  αστοχία.  Παρακάτω, 

στον Πίνακα 8.4.1 δίνεται η ανάλυση των τρόπων αστοχίας για την αστοχία «Τρίχα».

Συνεχίζοντας την πολιτική ξένων σωμάτων για την αστοχία «Τρίχα» και βάσει της 

μεθοδολογίας έχουμε τις ακόλουθες ενέργειες.

• Αξιολόγηση τιμών RPN.

Από την εφαρμογή της μελέτης  FMEA προκύπτει ότι η αιτία η οποία εμφανίζει 

Αριθμό  Προτεραιότητας  Κινδύνου  (RPN)  μεγαλύτερο  του  100  είναι   «μη 

αποτελεσματικό σύστημα ιονισμού». Το  RPN για τη συγκεκριμένη αιτία είναι 210, 

δηλαδή αρκετά υψηλό, και εξάγεται το συμπέρασμα ότι τα προληπτικά μέτρα δεν 

επαρκούν για την μείωση της εμφάνισης της συγκεκριμένης αστοχίας. 

• Επαναξιολόγηση των προληπτικών μέτρων.

Για  τον  περιορισμό  της  αστοχίας  εξ’  αιτίας  της  συγκεκριμένης  αιτίας 

προστέθηκαν επιπλέον προληπτικά μέτρα για τον έλεγχο της αποτελεσματικότητας 

του συστήματος ιονισμού. Τα επιπλέον προληπτικά μέτρα είναι τα ακόλουθα:

α. Τροποποίηση σε ένα σημείο του συστήματος ιονισμού

β. Περιοδικός  έλεγχος  του  στατικού  ηλεκτρισμού  πριν  και  μετά  το  σύστημα 

ιονισμού και έλεγχος εκφόρτισης.

• Υπολογισμός εκ νέου τιμής RPN.

Μετά από την εφαρμογή των παραπάνω ενεργειών το RPN της συγκεκριμένης 

αιτίας μειώθηκε στο 70 και είναι μικρότερο του 100, οπότε θεωρείται και αποδεκτός. 

ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Κ Pε

μ

Pεν RPN

Μη αποτελεσματικό 
σύστημα ιονισμού

Έλεγχος αποτελεσματικότητας 
μέσω πειράματος

Περιοδικός έλεγχος στατικού 
ηλεκτρισμού

7 2 4 70



8.4.2 Λίστα Ελέγχου για αστοχία «Τρίχα»

Στη συνέχεια για την πραγματοποίηση των επιθεωρήσεων χρησιμοποιείται η 

παρακάτω  λίστα  ελέγχου  (Πίνακας  Β1,  παράρτημα  Β).  Εδώ  καταγράφονται  τα 

προληπτικά μέτρα που πρέπει να εφαρμοστούν για την αποφυγή κινδύνου από το ξένο 

σώμα  «Τρίχα»  και  ανάλογα  με  τα  αποτελέσματα  των  ελέγχων  συμπληρώνεται  η 

στήλη «συμμόρφωση» ή «μη συμμόρφωση», τα αντίστοιχα σχόλια και ενέργειες. 
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ΠΙΝΑΚΑΣ 8.4.1
ΕΦΑΡΜΟΓΗ ΜΕΛΕΤΗΣ FMEA ΓΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑ «ΕΙΣΑΓΩΓΗ ΤΡΙΧΑΣ»

1. ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΩΝ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Κ P εμ Pεν RPN

Κακώς φορεμένα σκουφιά Οι σκούφοι πρέπει να καλύπτουν όλες τις τρίχες του κεφαλιού 7 2 1 14
Μη σωστή σειρά ντυσίματος Πρώτα φοριέται ο σκούφος και μετά η ρόμπα / φόρμα 7 2 1 14
Απουσία  προστασίας  σε  γένια  και 
μουστάκι

Στα  γένια  και  στα  μουστάκια  πρέπει  να  τοποθετούνται  ειδικές 
μάσκες

7 8 1 56

Μη εφαρμογή μιας χρήσης σκούφου Ο  σκούφος  πρέπει  να  χρησιμοποιείται  μόνο  μια  φορά  και  να 
αλλάζεται κάθε φορά που βγαίνει από το κεφάλι

7 5 2 70

Μη τήρηση κανόνων ρουχισμού Τήρηση των κανόνων ρουχισμού που ισχύουν στην εταιρεία 7 4 1 28
Απουσία μακριών μανικιών Όλο  το  προσωπικό  που  εργάζεται  σε  process και  συσκευασία 

πρέπει να έχει κατεβασμένα μανίκια
7 3 1 21

Μη χρήση γαντιών κατά τις επεμβάσεις 
στις μηχανές

Σε κάθε επέμβαση σε μηχανές οι χειριστές ή οι μηχανικοί πρέπει 
να χρησιμοποιούν γάντια

7 3 1 21

Μη χρήση  γαντιών  από  τους  χειριστές 
κατά  την  τοποθέτηση  των  υλικών 
συσκευασίας

Η τοποθέτηση των υλικών συσκευασίας στις  μηχανές από τους 
χειριστές θα πρέπει να γίνεται πάντα με χρήση γαντιών

7 3 1 21

2. Α ΥΛΕΣ ΚΑΙ ΥΛΙΚΑ 
ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ

 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Κ P εμ Pεν RPN
Ύπαρξη τριχών σε Α΄ ΄Υλες και Υλικά 
Συσκευασίας

Συμβόλαιο με προμηθευτή για απουσία τριχών στις Α΄ Ύλες
Συνοπτική περιγραφή σχεδίου HACCP του προμηθευτή
Ύπαρξη φίλτρου 0,6 ή 1mm πριν από την παστερίωση

7

Απουσία  συστήματος  ιονισμού  στα 
Υλικά Συσκευασίας

Ύπαρξη συστήματος ιονισμού 7



3.  ΜΗΧΑΝΗ / ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Κ P εμ Pεν RPN

Απουσία  προστασίας  preformed 
κυπέλλων

Τροποποίηση  της  περιοχής  εισαγωγής  κυπέλλων  στις  μηχανές 
ώστε να περιβάλλεται από προστατευτικό κάλυμμα plexi glass

7 2 2 28

Ανοιχτά σημεία σε παραγωγή Έλεγχος  των  γραμμών  πριν  την  εκκίνηση  της  παραγωγής  για 
βεβαίωση ότι δεν υπάρχουν ανοιχτά σημεία (εφαρμογή check list)

7 1 2 14

Ανοιχτά σημεία σε  συσκευασία Έλεγχος της μηχανής πριν την εκκίνηση της συσκευασίας βάσει 
συγκεκριμένης λίστας (εφαρμογή check list)

7 3 3 56

Μη αποτελεσματικό σύστημα ιονισμού Έλεγχος αποτελεσματικότητας μέσω πειράματος 7 5 6 210
Απουσία φίλτρου πριν την παστερίωση Ύπαρξη φίλτρου 0,6mm στη γραμμή πριν την παστερίωση.

Συχνή επιθεώρηση του φίλτρου για την ακεραιότητά του.
4. ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ

 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Κ Pεμ Pεν RPN
Παρουσία τρωκτικών - εντόμων Εφαρμογή προγράμματος απεντόμωσης - μυοκτονίας 7 1 1 7
Εισροή  περιβάλλοντος  αέρα  σε 
εξοπλισμό

Καζάνια υπό πίεση –παρακολούθηση της ένδειξης μανομέτρων 7 1 1 7

Σπάσιμο του laminar flow Αλλαγή φίλτρων σε καθορισμένη συχνότητα 7 2 3 42
5. ΜΕΘΟΔΟΣ

 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Κ Pεμ Pεν RPN
Απουσία εκπαίδευσης για σωστό ντύσιμο Ύπαρξη γραπτών οδηγιών για σωστό ρουχισμό

Πραγματοποίηση σεμιναρίων για σωστό ρουχισμό
7 1 2 14

Έλλειψη  προγράμματος  απεντόμωσης  - 
μυοκτονίας

Εφαρμογή προγράμματος απεντόμωσης - μυοκτονίας

Μη χρήση τρίχινων βουρτσών Χρήση βουρτσών με χρωματιστές ίνες 7 1 2 14
Μη  εφαρμογή  οδηγιών  συντήρησης  – 
επέμβασης 

Ύπαρξη γραπτών οδηγιών συντήρησης - επέμβασης

Μη  ορθή  διαχείριση  των  υλικών 
συσκευασίας από τους χειριστές

Ύπαρξη γραπτών οδηγιών για τη χρήση των υλικών συσκευασίας 
(χρήση γαντιών, προστασία των υλικών μετά τη χρήση)
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9 Εφαρμογή πολιτικής φυσικού κινδύνου-Μέταλλο

9.1 Συγκέντρωση της ομάδας εργασίας για την πολιτική ξένου σώματος 

μέταλλο

Η χρήση σύγχρονων μετάλλων στη βιομηχανία τροφίμων υπαγορεύεται από 

τα θέματα μηχανικής αντοχής, αντοχής σε θερμοκρασίες και ιδιαιτέρως σε θέματα 

υγιεινής.

Οι απαιτήσεις  που αφορούν σε ένα κατασκευαστικό υλικό στη βιομηχανία 

τροφίμων, μπορούν να συνοψιστούν στα ακόλουθα:

• Να μην είναι τοξικό και να μην επηρεάζει τα προς επεξεργασία προϊόντα σε 

όλα τα είδη αλλοιώνοντας τις ιδιότητές τους (οσμή, γεύση..)

• Να έχει καλή ποιότητα επιφανείας στα σημεία όπου βρίσκεται σε επαφή με το 

τρόφιμο, ώστε να αποτρέπεται η δημιουργία εστιών μόλυνσης

• Να μην επηρεάζεται το ίδιο από τα προς επεξεργασία προϊόντα, δεδομένου ότι 

ορισμένα από αυτά είναι  ιδιαίτερα διαβρωτικά (π.χ.  μεταλλικό νερό, χυμοί 

φρούτων, λιπαρά οξέα κ.λ.π)

• Να καθαρίζεται εύκολα και να μην προσβάλλεται από τα υλικά καθαρισμού.

• Να έχει μηχανικές αντοχές και να αντέχει σε μεγάλη θερμοκρασιακή περιοχή 

διατηρώντας τις καλές του ιδιότητες.

• Να γίνονται εύκολα οι κατασκευές όσο περίπλοκες αν είναι.

Οι ανοξείδωτοι χάλυβες σε γενικές γραμμές ικανοποιούν αυτές τις απαιτήσεις.

Για  τις  περισσότερες  κατασκευές  που  αφορούν  στη  βιομηχανία  τροφίμων 

χρησιμοποιείται  ο  ανοξείδωτος  χάλυβας  και  μάλιστα  συγκεκριμένης  επιφανειακής 

επεξεργασίας.

Οι  κατασκευές  από  ανοξείδωτο  χάλυβα  είναι  δεξαμενές  αποθήκευσης, 

εναλλάκτες  θερμότητας,  δίκτυα  σωληνώσεων,  εξαρτήματα  σωλήνων  π.χ.  βάνες, 

αντλίες, πάγοι εργασίας, μεταφορικοί κοχλίες, κ.α.

Στις βιομηχανίες παραγωγής, επεξεργασίας και συσκευασίας γαλακτοκομικών 

προϊόντων χρησιμοποιείται βασικά ανοξείδωτος χάλυβας 304 και 316. Ο μεγαλύτερος 

εχθρός  του  ανοξείδωτου  χάλυβα  είναι  ο  κακός  σχεδιασμός,  που  επιτρέπει  να 

δημιουργηθούν συνθήκες για αστοχία στη χρήση.  Η συγκόλληση του ανοξείδωτου 
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πρέπει να γίνεται με μεγάλη προσοχή και να ακολουθούνται όλες οι προφυλάξεις, 

ώστε  να  γίνει  η  συγκόλληση  με  τις  σωστές  συνθήκες.  Η  ύπαρξη  οξειδίων  στην 

επιφάνεια  ή  ξένων  σωμάτων  είναι  πηγή  προβλημάτων  για  το  χάλυβα  γιατί 

δημιουργείται γαλβανικό στοιχείο μεταξύ ανοξείδωτου χάλυβα και του οξειδίου του 

σιδήρου  με  αποτέλεσμα  να  δημιουργείται  βελονισμός.  Γι  αυτό  ο  ανοξείδωτος 

χάλυβας  πρέπει  να  καθαριστεί  με  χημικό  τρόπο,  ώστε  τα  ξένα  σώματα  να 

απομακρυνθούν και να παθητικοποιηθεί αμέσως ομοιόμορφα πάλι με χημικό τρόπο. 

Η  μικροτραχύτητα  της  επιφάνειας  επίσης  αποτελεί  σοβαρό  στοιχείο  για  τη 

δυνατότητα διατήρησης υγιεινών συνθηκών κατά τη διάρκεια της επεξεργασίας των 

τροφίμων.  Η  ύπαρξη  ατελειών  στην  επιφάνεια  δημιουργεί  εστίες  ανάπτυξης 

μικροοργανισμών  εφόσον  κατακρατούνται  πάνω  της  η  υγρασία  ή  δεν  γίνεται 

αποτελεσματικός καθαρισμός/απολύμανση εξ αιτίας της ατέλειας.

Το μέταλλο εάν βρεθεί σε τελικό προϊόν πρόκειται για ένα «επικίνδυνο» ξένο 

σώμα, γιατί  μπορεί να έχει σοβαρές επιπτώσεις για την υγεία του καταναλωτή, γι 

αυτό και προκαλεί μεγάλη δυσανασχέτηση στον καταναλωτή. Η ύπαρξη μετάλλου 

σαν αστοχία θεωρείται πολύ κρίσιμη γιατί μπορεί να προκαλέσει σοβαρό πρόβλημα 

στην υγεία του καταναλωτή και φυσικά αποτελεί μη συμμόρφωση με τη Ευρωπαϊκή 

και Εθνική Νομοθεσία και με άλλες Κοινοτικές Οδηγίες. Η κρισιμότητα αυτής της 

αστοχίας για τους παραπάνω λόγους βαθμολογείται με 9. 

Η εισαγωγή ξένου σώματος «Μέταλλο» όπως και για το ξένο σώμα «Τρίχα» 

μπορεί να προέλθει: από τον Ανθρώπινο Παράγοντα δηλαδή τους εργαζομένους, από 

τις  Α΄ Ύλες και τα Υλικά Συσκευασίας,  από τον  Εξοπλισμό ή τις Μηχανές,  από το 

Περιβάλλον,  καθώς  και  από είτε  μη  σωστή  εφαρμογή  Μεθόδων  είτε  από  ελλιπώς  

σχεδιασμένες  μεθόδους.   Για  την  αντιμετώπιση  αυτού  του  φυσικού  κινδύνου 

εφαρμόζονται  βάσει  της  μεθοδολογίας  της  πολιτικής  ξένων  σωμάτων  που 

περιγράφεται στην παράγραφο 6, τα εξής:

1Συνέρχεται η ομάδα για την «πολιτική ξένων σωμάτων» η οποία αποτελείται από 

τους εκπροσώπους που αναφέρθηκαν σε προηγούμενη παράγραφο.

2Εύρεση αιτιών κινδύνου «Μέταλλο».

Εφαρμόζεται  η  μέθοδο  brainstorming και  εντοπίζονται  οι  αιτίες  εισαγωγής 

μετάλλου τόσο κατά την διαδικασία παραγωγής των προϊόντων, όσο και κατά τη 

συσκευασία  τους.  Οι  αιτίες αυτές  καθώς  και  τα  προληπτικά  μέτρα που 
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εφαρμόζονται  για  την  κάθε  αιτία  περιγράφονται  αναλυτικά  παρακάτω,  ανά 

κατηγορία προέλευσης. 

9.2 Εύρεση αιτιών κινδύνου και προληπτικών μέτρων για την εμφανίσιμη 

ξένου σώματος μέταλλο με τη μέθοδο Brainstorming 

• Ανθρώπινος Παράγοντας

Οι αιτίες εισαγωγής μετάλλου που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο brainstorming 

που να αφορούν στον ανθρώπινο παράγοντα καθώς και τα αντίστοιχα προληπτικά 

μέτρα είναι τα εξής:

1. Ρούχα εργασίας με μεταλλικά κουμπιά 

Για να προληφθεί η συγκεκριμένη αιτία αστοχίας θα πρέπει τα ρούχα εργασίας να 

μην φέρουν μεταλλικά κουμπιά. Είναι προτιμότερο οι φόρμες εργασίας να κλείνουν 

με φερμουάρ.

2. Χρήση κοσμημάτων 

Τα  κοσμήματα  πρέπει  να  απαγορεύονται  στο  προσωπικό  που  εισέρχεται  και 

εργάζεται στους χώρους παραγωγής. Μπορεί να επιτρέπεται μόνο η βέρα. 

3. Ύπαρξη Κερμάτων 

Το  προσωπικό  δεν  πρέπει  να  μεταφέρει  κέρματα  στους  χώρους  παραγωγής  και 

συσκευασίας.  Τα  κέρματα  του  προσωπικού  πρέπει  να  φυλάσσονται  στα  ειδικά 

ντουλάπια που διατίθενται από την εταιρεία στο προσωπικό. 

4. Ύπαρξη Κλειδιών 

Το  προσωπικό  δεν  πρέπει  να  μεταφέρει  κλειδιά  στους  χώρους  παραγωγής  και 

συσκευασίας.  Τα  κλειδιά  του  προσωπικού  πρέπει  να  φυλάσσονται  στα  ειδικά 

ντουλάπια που διατίθενται από την εταιρεία.

5. Μεταλλικά κοκκαλάκια  

Το προσωπικό που εισέρχεται και εργάζεται σε χώρο παραγωγής και συσκευασίας 

δεν πρέπει να φοράει μεταλλικά κοκαλάκια. 

• Πρώτες ύλες και υλικά συσκευασίας 

Οι αιτίες εισαγωγής μετάλλου που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο brainstorming 

που  να  αφορούν  στις  πρώτες  ύλες  και  στα  υλικά  συσκευασίας  καθώς  και  τα 

αντίστοιχα προληπτικά μέτρα είναι τα εξής:

1. Μεταλλικά κομμάτια σε Α΄ Ύλες 
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Τα προληπτικά μέτρα για την συγκεκριμένη αιτία  εισαγωγής μετάλλου είναι τα 

εξής:

α. Στο  συμβόλαιο  που  υπογράφεται  με  κάθε  προμηθευτή  πρώτης  ύλης  θα 

πρέπει να υπάρχει ειδική παράγραφος στην οποία ο προμηθευτής να δεσμεύεται για 

την  απουσία  μετάλλου  και  γενικότερα  ξένων  σωμάτων  από  τις  Ά  ύλες  που 

προμηθεύει.

β. Θα πρέπει να αναφέρεται συνοπτικά σε ειδική παράγραφο του συμβολαίου 

το σχέδιο HACCP που εφαρμόζει ο προμηθευτής.

γ. Ύπαρξη φίλτρου 0,6mm ή 1mm πριν από την παστερίωση

2. Ύπαρξη μετάλλου σε Υλικά Συσκευασίας 

Τα προληπτικά  μέτρα  για  την  συγκεκριμένη  αιτία  εισαγωγής  μετάλλου  είναι  τα 

εξής:

α. Στο συμβόλαιο που υπογράφεται με κάθε προμηθευτή υλικών συσκευασίας 

θα πρέπει να υπάρχει ειδική παράγραφος στην οποία ο προμηθευτής να δεσμεύεται 

για  την  απουσίας  μετάλλου  και  γενικότερα  ξένων  σωμάτων  από  τα  υλικά 

συσκευασίες που προμηθεύει. 

β. Θα πρέπει να αναφέρεται συνοπτικά σε ειδική παράγραφο του συμβολαίου 

το σχέδιο HACCP που εφαρμόζει ο προμηθευτής.

3. Ύπαρξη ρινισμάτων αλουμινίου στις τάπες 

Οι τάπες πριν από την τοποθέτησης τους στις μηχανές θα πρέπει να τινάζονται από 

τους  χειριστές  για  την  απομάκρυνση  πιθανών  ξένων  σωμάτων  που  μπορεί  να 

υπάρχουν πάνω σε αυτές.

4. Ύπαρξη συρραφίδων σε σακιά συστατικών 

Τα  σακιά  των  Α  Υλών  δεν  πρέπει  να  κλείνονται  μετά  τη  χρήση  τους 

χρησιμοποιώντας συρραπτικά .

• Εξοπλισμός-μηχανές συσκευασίας

Οι αιτίες εισαγωγής μετάλλου που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο brainstorming 

που  να  αφορούν  στον  εξοπλισμό  και  στις  μηχανές  συσκευασίας  καθώς  και  τα 

αντίστοιχα προληπτικά μέτρα είναι τα εξής:

1. Ανοιχτά σημεία σε παραγωγή 

Για να αποφευχθεί η συγκεκριμένη αιτία αστοχίας θα πρέπει να γίνεται έλεγχος των 

γραμμών  παραγωγής  πριν  την  εκκίνηση  κάθε  διεργασίας  για  βεβαίωση  ότι  δεν 
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υπάρχουν ανοιχτά σημεία. Όλη η παραγωγή θα πρέπει να είναι αυτοματοποιημένη, 

οπότε και να εμφανίζονται ειδικές ενδείξεις,  «alarm» για ανοιχτά σημεία που θα 

έπρεπε να είναι κλειστά

2. Ανοιχτά σημεία σε συσκευασία 

Θα πρέπει  να  γίνεται  έλεγχος  της  συσκευαστικής  μηχανή  από  τον  χειριστή  της 

μηχανής, πριν την εκκίνηση της συσκευασίας βάσει συγκεκριμένης λίστας για ξένα 

σώματα. Επιπλέον στις μηχανές θα πρέπει να εμφανίζονται ενδείξεις «alarm»  σε 

περιπτώσεις ανοιχτών πορτών.

3. Όχι ασφαλισμένα παξιμάδια. και περόνες 

Θα πρέπει να γίνεται χρήση ειδικών παξιμαδιών και περονών με ασφάλεια. 

4. Μεταλλικά μέρη ή ρινίσματα από φθορά του εξοπλισμού 

Για να προληφθεί η εισαγωγή μετάλλου από φθορά του εξοπλισμού θα πρέπει να 

γίνουν τα εξής:

α. Να υπάρχει πλάνο προληπτικής συντήρησης στον εξοπλισμό.

β. Να γίνεται έλεγχος βάσει λίστας στα μεταλλικά μέρη της μηχανής πριν από 

την εκκίνηση της συσκευασίας 

γ. Να  είναι  δυνατή  και  να  γίνεται  έκτακτη  επέμβαση  σε  περίπτωση 

προβλήματος και καθαρισμός μετά.

5. Αποτυχημένη συναρμολόγηση μερών

Τα προληπτικά μέτρα για να ελαχιστοποιήσουμε την περίπτωση να συμβεί ξανά 

αποτυχημένη συναρμολόγηση μερών είναι τα εξής:

α. Έλεγχος για το πώς συνέβη 

β.  Επανασυναρμολόγηση 

γ.  Επιθεώρηση μετά το πέρας των εργασιών

6. Κατεστραμμένα φίλτρα 

Για να προληφθεί η περίπτωση ύπαρξης κατεστραμμένων φίλτρων θα πρέπει:

α. Να γίνεται έλεγχος φίλτρων

β. Να εφαρμόζεται πλάνο προληπτικής συντήρησης

7. Απουσία συσκευής ακτίνων Χ (Χ-  RAY) στην έξοδο της συσκευαστικής 

μηχανής 

α. Θα  πρέπει  να  υπάρχει  συσκευή  X-RAY στην  έξοδο  της  συσκευαστικής 

μηχανής.

β. Θα πρέπει να υπάρχει πλάνο συντήρησης της συσκευής X-RAY.
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• Περιβάλλον

Οι αιτίες εισαγωγής μετάλλου που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο brainstorming 

που να αφορούν στο Περιβάλλον καθώς και τα αντίστοιχα προληπτικά μέτρα είναι τα 

εξής:

1. Χρήση καρφιών και σύρματος

Δε θα πρέπει να γίνεται χρήση καρφιών και σύρματος σε παραγωγή και συσκευασία

2. Χρήση υδραργυρικών θερμομέτρων

Δε θα πρέπει να χρησιμοποιούνται υδραργυρικά θερμόμετρα. 

3. Χρήση μεταλλικών συνδετήρων και συρραφίδων σε έγγραφα παραγωγής

Θα  πρέπει  να  μην  χρησιμοποιούνται  μεταλλικοί  συνδετήρες  και  συρραφίδες  σε 

έγγραφα παραγωγής.

• Μέθοδος Παραγωγής

Οι αιτίες εισαγωγής μετάλλου που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο brainstorming 

που να αφορούν στη Μέθοδο καθώς και τα αντίστοιχα προληπτικά μέτρα είναι τα 

εξής:

1.  Συντήρηση / έκτακτη επέμβαση

Κατά τη συντήρηση ή έκτακτη επέμβαση θα πρέπει να γίνουν τα εξής:

α. Ενημέρωση  της  παραγωγής  για  ολοκλήρωση  των  εργασιών συντήρησης  ή 

έκτακτης επέμβασης. 

β. Έλεγχος του εξοπλισμού για τη σωστή συναρμολόγησή του.

γ. Έλεγχος των εργαλείων που χρησιμοποιήθηκαν στις συγκεκριμένες εργασίες 

μετά το πέρας των εργασιών.

2. Τροποποιήσεις γραμμών

Τα προληπτικά μέτρα που πρέπει  να ληφθούν σ’  αυτήν την  περίπτωση είναι  να 

υπάρχουν γραπτέ οδηγίες για τα βήματα που πρέπει να γίνουν μετά την τροποποίηση 

τα οποία είναι τα εξής: 

α. Θα  πρέπει  να  γίνει  καθαρισμός  των  μεταλλικών  μερών  που  θα 

χρησιμοποιηθούν στην τροποποίηση πριν την έναρξη της εργασίας.

β Θα πρέπει  να γίνει  καθαρισμός όλου του εξοπλισμού στον οποίο έγινε η 

τροποποίηση μετά την ολοκλήρωση της εργασίας.

3. Χρήση κοπτικού με λεπίδα που διαιρείται σε μέρη
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Δε θα πρέπει να γίνεται χρήση κοπτικών με λεπίδες που διαιρούνται, αλλά να γίνεται 

χρήση κοπτικών με απλή λεπίδα (ενός μέρους).

4. Χρήση συρμάτινης βούρτσας

Για να προληφθεί η συγκεκριμένη αιτία θα πρέπει να καταργηθεί η χρήση 

συρμάτινης βούρτσας και να αντικατασταθεί με βούρτσα που θα αποτελείται από 

χρωματιστές ίνες. 

9.2.1 Διάγραμμα αιτίας –αιτιατού για αστοχία «Μέταλλο».

Στη συνέχεια δημιουργείται το διάγραμμα αιτίας αποτελέσματος (Ishikawa). 

Σχήμα 9.2.1 και παρουσιάζεται η ανάλυση των αιτιών για τη συγκεκριμένη αστοχία 

ανά κατηγορία (παράγοντα) προέλευσης

9.3 Ανάπτυξη προληπτικών μέτρων για την αντιμετώπιση κινδύνου για 

αστοχία «Μέταλλο» 

Αμέσως μετά  το  διάγραμμα,  ακολουθεί  ο  Πίνακας 9.3.1 περιγράφονται  τα 

προληπτικά μέτρα που εφαρμόζονται για την κάθε αιτία που μπορεί να προκαλέσει 

την  αστοχία  «Εισαγωγή  Μετάλλου»  και  τα  οποία  βρέθηκαν  με  τη  μέθοδο 

Brainstorming. Στον ίδιο πίνακα αναφέρεται και η αρμόδια διεύθυνση η οποία είναι 

υπεύθυνη για την εφαρμογή και την παρακολούθηση των προληπτικών μέτρων.
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ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΩΝ ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ
ΜΕΘΟΔΟΣ

Οδηγίες εργασίας / Διαδικασίες

ΥΛΕΣ / ΥΛΙΚΑ ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ / ΣΥΣΚΕΥΑΣΤΙΚΗ ΜΗΧΑΝΗ

Φίλτρα

κλειδιά

Συντήρηση / 
Έκτακτη επέμβαση

ISHIKAWA - ΞΕΝΟ ΣΩΜΑ            «ΜΕΤΑΛΛΟ»

κοσμήματα

Ύλες / Υλικά

χρήση καρφιών 
και σύρματος 

νομίσματα

Κοκαλάκια 
μαλλιών

χρήση 
υδραργυρικών 
θερμομέτρων

Τροποποιήσεις 
γραμμών

Συρμάτινες  
βούρτσες

Κοπτικά με λεπίδα 
που διαιρείται σε 

μέρη

Ανοιχτά σημεία

Μεταλλικά μέρη ή 
ρινίσματα

Ξένο Σώμα: ΜΕΤΑΛΛΟ

Μη 
ασφαλισμένα 
παξιμάδια/ 

περόνεςΑποτυχημένη 
συναρμογή 

μερών

Χρήση μεταλλικών 
συνδετήρων και 
συρραφίδων σε 

έγγραφα παραγωγής

έλεγχος

παραγωγή συσκευασία

Απουσία συραφίδων 
από σακιά Α Υλών

Καθαρισμός σε συνδέσεις μεταλλικών
μερών μετά το πέρας της εργασίας 

Έλεγχος 
εργαλείων

εξοπλισμός

Ενημέρωση για
το πέρας εργασιών

Βοηθητικές Α ϋλες
Υλικά συσκευασίας

Συμμόρφωση με 
προδιαγραφές

Συμμόρφωση με 
προδιαγραφές

Απουσία X-RAY

Τίναγμα ταπών 
πριν χρήση

Σχήμα 9.2.1: Διάγραμμα Αιτίου – Αποτελέσματος για το Ξένο Σώμα «Μέταλλο»



ΠΙΝΑΚΑΣ 9.3.1
ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΓΙΑ ΤΗΝ ΑΠΟΦΥΓΗ ΓΙΑ ΤΗΝ ΑΣΤΟΧΙΑ «ΜΕΤΑΛΛΟ» - ΥΠΕΥΘΥΝΕΣ ΔΙΕΥΘΥΝΣΕΙΣ

1. ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΟΝΤΑΣ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ

Ρούχα εργασίας με μεταλλικά κουμπιά Τα  ρούχα  εργασίας  δεν  πρέπει  να  φέρουν  μεταλλικά 
κουμπιά..

Όλες  οι  Δ/νσεις  που  το  προσωπικό 
τους  εισέρχεται  σε  χώρο  παραγωγής 
και συσκευασίας

Χρήση κοσμημάτων Απαγόρευση κοσμημάτων στους χώρους παραγωγής. Όλες  οι  Δ/νσεις  που  το  προσωπικό 
τους  εισέρχεται  σε  χώρο  παραγωγής 
και συσκευασίας

Ύπαρξη Κερμάτων. Το προσωπικό δεν πρέπει να μεταφέρει κέρματα στους 
χώρους παραγωγής και συσκευασίας. Τα κέρματα καθώς 
και τα προσωπικά αντικείμενα του προσωπικού θα πρέπει 
να φυλάσσονται σε ειδικά ερμάρια. 

Όλες  οι  Δ/νσεις  που  το  προσωπικό 
τους  εισέρχεται  σε  χώρο  παραγωγής 
και συσκευασίας

Κλειδιά Το  προσωπικό  δεν  πρέπει  να  μεταφέρει  κλειδιά  στους 
χώρους παραγωγής και συσκευασίας. Τα κλειδιά καθώς 
και τα προσωπικά αντικείμενα του προσωπικού θα πρέπει 
να φυλάσσονται σε ειδικά ερμάρια. 

Όλες  οι  Δ/νσεις  που  το  προσωπικό 
τους  εισέρχεται  σε  χώρο  παραγωγής 
και συσκευασίας

Μεταλλικά κοκκαλάκια Το  προσωπικό  που  εισέρχεται  και  εργάζεται  σε  χώρο 
παραγωγής  και  συσκευασίας  δεν  πρέπει  να  φοράει 
μεταλλικά κοκαλάκια. 

Όλες  οι  Δ/νσεις  που  το  προσωπικό 
τους  εισέρχεται  σε  χώρο  παραγωγής 
και  συσκευασίας  και  Δ/νση 
Προσωπικού

2. Α ΥΛΕΣ ΚΑΙ ΥΛΙΚΑ 
ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ

 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ
Μεταλλικά κομμάτια σε Α΄ Ύλες Συμβόλαιο με προμηθευτή για απουσία μετάλλου στις Α΄ 

Ύλες
Συνοπτική περιγραφή σχεδίου HACCP του προμηθευτή
Ύπαρξη φίλτρου 0,6 ή 1mm πριν από την παστερίωση

Διεύθυνση Διασφάλισης Ποιότητας
Τεχνική Διεύθυνση
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Ύπαρξη  μετάλλου  σε  Υλικά 
Συσκευασίας  

Συμβόλαιο  με  προμηθευτή  υλικών  συσκευασίας  για 
απουσία μετάλλου στις Α΄ Ύλες
Συνοπτική περιγραφή σχεδίου HACCP του προμηθευτή

Διεύθυνση Διασφάλισης Ποιότητας
Τεχνική Διεύθυνση

Ύπαρξη  ρινισμάτων  αλουμινίου  στις 
τάπες 

Πρέπει να τινάζονται οι τάπες από τους χειριστές Διεύθυνση Παραγωγής

Ύπαρξη  συρραφίδων  σε  σακιά 
συστατικών 

Απαγόρευση  χρήσης  συρραπτικών  μηχανών  για  το 
κλείσιμο των σακιών των Α΄ Υλών

Διεύθυνση Παραγωγής

3. ΜΗΧΑΝΗ / ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ

Ανοιχτά σημεία σε παραγωγή Έλεγχος  των  γραμμών  παραγωγής  πριν  την  εκκίνηση 
(εφαρμογή  check list)  και  αυτοματοποίηση  της 
παραγωγής με ενδείξεις «alarm» για ανοιχτά σημεία που 
πρέπει να είναι κλειστά.

Διεύθυνση Παραγωγής
Τεχνική Διεύθυνση

Ανοιχτά σημεία σε συσκευασία Έλεγχος της συσκευαστικής μηχανής πριν την εκκίνηση 
της συσκευασίας βάσει συγκεκριμένης λίστας (εφαρμογή 
check list)

Διεύθυνση Παραγωγής

Όχι  ασφαλισμένα  παξιμάδια.  και 
περόνες 

Χρήση ειδικών παξιμαδιών και περονών με ασφάλεια Τεχνική Διεύθυνση

Μεταλλικά  μέρη  ή  ρινίσματα  από 
φθορά του εξοπλισμού 

Ύπαρξη  πλάνου  συντήρησης  και  ελέγχου  του 
εξοπλισμού.
Έλεγχος βάσει λίστας στα μεταλλικά μέρη της μηχανής 
πριν της εκκίνηση της συσκευασίας.
Έκτακτη  επέμβαση  σε  περίπτωση  προβλήματος  και 
καθαρισμός μετά

Διεύθυνση Παραγωγής
Τεχνική Διεύθυνση

Αποτυχημένη συναρμολόγηση μερών Διαπίστωση  των  λόγων  που  οδήγησαν  στο  σφάλμα, 
επανασυναρμολόγηση και Επιθεώρηση μετά το πέρας των 
εργασιών

Τεχνική Διεύθυνση

Κατεστραμμένα φίλτρα  Έλεγχος  φίλτρων  και  εφαρμογή  πλάνου  προληπτικής 
συντήρησης

Διεύθυνση Παραγωγής
Τεχνική Διεύθυνση

Απουσία συσκευής  X-RAY την έξοδο 
συσκευαστικής μηχανής

Ύπαρξη  συσκευής  X-RAY στην  έξοδο  της 
συσκευαστικής μηχανής
Ύπαρξη πλάνου συντήρησης της συσκευής X-RAY

Τεχνική Διεύθυνση
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4. ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ

Χρήση καρφιών και σύρματος Μη χρήση καρφιών και σύρματος σε παραγωγή και 
συσκευασία

Διεύθυνση Παραγωγής
Τεχνική Διεύθυνση 

Χρήση υδραργυρικών θερμομέτρων Κατάργηση χρήσης υδραργυρικών θερμομέτρων Διεύθυνση Παραγωγής
Διεύθυνση Ποιοτικού ελέγχου

Χρήση μεταλλικών συνδετήρων και 
συρραφίδων σε έγγραφα παραγωγής

Απαγόρευση  χρήσης  μεταλλικών  συνδετήρων  και 
συρραφίδων σε έγγραφα παραγωγής

Διεύθυνση Παραγωγής

5. ΜΕΘΟΔΟΣ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ

Συντήρηση / Έκτακτη επέμβαση Ενημέρωση της παραγωγής για ολοκλήρωση των εργασιών 
συντήρησης / έκτακτης επέμβασης. 

Έλεγχος του εξοπλισμού για τη σωστή συναρμολόγησή 
του.

Έλεγχος των εργαλείων που χρησιμοποιήθηκαν στις 
συγκεκριμένες εργασίες μετά το πέρας των εργασιών

Τεχνική Διεύθυνση

Τροποποιήσεις γραμμών Ύπαρξη γραπτών οδηγιών για  τα βήματα που πρέπει  να 
γίνουν μετά την τροποποίηση (καθαρισμός των μεταλλικών 
μερών  που  θα  χρησιμοποιηθούν  στην  τροποποίηση  πριν 
την  έναρξη  της  εργασίας  και  καθαρισμός  όλου  του 
εξοπλισμού  στον  οποίο  έγινε  η  τροποποίηση  μετά  την 
ολοκλήρωση της εργασίας)

Τεχνική Διεύθυνση

Χρήση κοπτικών με λεπίδα που 
διαιρείται σε μέρη

Κατάργηση χρήσης κοπτικών με λεπίδες που διαιρούνται, 
χρήση κοπτικών με απλή λεπίδα (ενός μέρους )

Διεύθυνση Παραγωγής

Χρήση συρμάτινης βούρτσας Κατάργηση χρήσης συρμάτινης βούρτσας και 
αντικατάσταση με βούρτσα με χρωματιστές ίνες.

Διεύθυνση Παραγωγής
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9.4 Αποτελέσματα και αξιολόγηση των αιτιών ξένου σώματος «Μέταλλο»

9.4.1 Εφαρμογή Μελέτης FMEA για αστοχία «Μέταλλο»

Η αστοχία η οποία μελετάται με την FMEA είναι η ύπαρξη μετάλλου στο τελικό προϊόν. 

Η κρισιμότητα της συγκεκριμένης αστοχίας (δηλαδή η «σοβαρότητα» της επίπτωσης της 

αστοχίας στο προϊόν ή στο χρήστη) βαθμολογείται με  «10» γιατί μπορεί να προκαλέσει 

πιθανό πρόβλημα ασφάλειας ή υγιεινής. Επιπλέον εφόσον πρόκειται για μη ασφαλές προϊόν 

υπάρχει μη συμμόρφωση με Εθνική και Ευρωπαϊκή Νομοθεσία.. Επομένως η στήλη της 

κρισιμότητας για όλες τις αιτίες της συγκεκριμένης αστοχίας βαθμολογούνται με 10 γιατί 

οδηγούν στο ίδιο αποτέλεσμα που είναι πιθανή ύπαρξη μετάλλου στο τελικό προϊόν.  Όσον 

αφορά την Πιθανότητα Εμφάνισης  (Ρεμ)  αυτή βαθμολογείται  ξεχωριστά για  κάθε αιτία 

αστοχίας.  Ουσιαστικά  αξιολογείται  η  συχνότητα  εμφάνισης  της  αστοχίας  λόγω  του 

συγκεκριμένου  αιτίου.  Για  τη  συμπλήρωση  της  στήλης  Πιθανότητα  Εντοπισμού  (Ρεν), 

αξιολογείται για κάθε αιτία αστοχίας η πιθανότητα των διαδικασιών ώστε να  εντοπιστεί η 

αιτία της αστοχίας.

Παρακάτω, στον Πίνακα 9.4.1 φαίνεται η ανάλυση των τρόπων αστοχίας για την αστοχία 

«Μέταλλο».

• Αξιολόγηση τιμών RPN.

Από την εφαρμογή της μελέτης  FMEA προκύπτει ότι δεν εμφανίζεται κάποια  αιτία η 

οποία να εμφανίζει Αριθμό Προτεραιότητας Κινδύνου (RPN) μεγαλύτερο του 100. Έτσι, 

βάσει  της  μεθοδολογίας  της  Πολιτικής  Ξένων  Σωμάτων,  το  στάδιο  «Επαναξιολόγηση 

προληπτικών ενεργειών» δεν εφαρμόζεται και έτσι προχωράμε στο επόμενο.

9.4.2  Λίστα Ελέγχου για αστοχία «Μέταλλο».

Στη  συνέχεια  για  την  πραγματοποίηση  των  επιθεωρήσεων  χρησιμοποιείται  η 

παρακάτω  λίστα  ελέγχου  (Πίνακας  Β2,  ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ  Β).   Εδώ  καταγράφονται  τα 

προληπτικά μέτρα που πρέπει  να εφαρμοστούν για  την αποφυγή κινδύνου από το ξένο 

σώμα «Μέταλλο» και ανάλογα με τα αποτελέσματα των ελέγχων συμπληρώνεται η στήλη 

«συμμόρφωση» (Σ) ή «μη συμμόρφωση» (ΜΣ) τα αντίστοιχα σχόλια και ενέργειες.
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ΠΙΝΑΚΑΣ 9.4.1
ΕΦΑΡΜΟΓΗ ΜΕΛΕΤΗΣ FMEA ΓΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑ «ΜΕΤΑΛΛΟ»

1. ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΩΝ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Κ P εμ Pεν RPN

Ρούχα εργασίας με μεταλλικά κουμπιά Τα ρούχα εργασίας δεν πρέπει να φέρουν μεταλλικά κουμπιά.. 10 1 2 20
Χρήση κοσμημάτων Απαγόρευση κοσμημάτων στους χώρους παραγωγής. 10 2 2 40
Ύπαρξη Κερμάτων. Το προσωπικό δεν πρέπει να μεταφέρει κέρματα στους χώρους 

παραγωγής και συσκευασίας 
10 2 1 20

Κλειδιά Το προσωπικό δεν πρέπει να μεταφέρει κλειδιά στους χώρους 
παραγωγής και συσκευασίας

10 2 1 20

Μεταλλικά κοκκαλάκια Το προσωπικό που εισέρχεται και εργάζεται σε χώρο παραγωγής 
και συσκευασίας δεν πρέπει να φοράει μεταλλικά κοκαλάκια. 

10 1 2 20

2. Α΄ ΥΛΕΣ ΚΑΙ ΥΛΙΚΑ 
ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ

 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Κ P εμ Pεν RPN
Μεταλλικά κομμάτια σε Α΄ Ύλες Συμβόλαιο με προμηθευτή για απουσία μετάλλου στις Α΄ Ύλες

Ύπαρξη φίλτρου 0,6 ή 1mm πριν από την παστερίωση
10 1 9 90

Ύπαρξη  μετάλλου  σε  Υλικά 
Συσκευασίας 

Συμβόλαιο  με  προμηθευτή  υλικών  συσκευασίας  για  απουσία 
μετάλλου στις Α΄ Ύλες

10 1 9 90

Ύπαρξη  ρινισμάτων  αλουμινίου  στις 

τάπες 

Πρέπει να τινάζονται οι τάπες από τους χειριστές 10 1 9 90

Ύπαρξη  συρραφίδων  σε  σακιά 

συστατικών 

Απαγόρευση χρήσης συρραπτικών μηχανών για το κλείσιμο των 
σακιών των Α΄ Υλών

10 1 2 20

3.  ΜΗΧΑΝΗ / ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Κ Pεμ Pεν RPN

Ανοιχτά σημεία σε παραγωγή Έλεγχος των γραμμών παραγωγής πριν την εκκίνηση (εφαρμογή 10 2 2 40



check list)  και  αυτοματοποίηση  της  παραγωγής  με  ενδείξεις 
«alarm» για ανοιχτά σημεία που πρέπει να είναι κλειστά.

Ανοιχτά σημεία σε συσκευασία Έλεγχος  της  συσκευαστικής  μηχανής  πριν  την  εκκίνηση  της 
συσκευασίας βάσει συγκεκριμένης λίστας (εφαρμογή check list)

10 1 3 30

Όχι  ασφαλισμένα  παξιμάδια.  και 
περόνες 

Χρήση ειδικών παξιμαδιών και περονών με ασφάλεια 10 3 3 90

Μεταλλικά  μέρη  ή  ρινίσματα  από 
φθορά του εξοπλισμού 

Ύπαρξη πλάνου συντήρησης και ελέγχου του εξοπλισμού.
Έλεγχος βάσει λίστας στα μεταλλικά μέρη της μηχανής πριν την 
εκκίνηση της συσκευασίας.
Έκτακτη επέμβαση σε περίπτωση προβλήματος και καθαρισμός 
μετά

10 2 3 60

Αποτυχημένη συναρμολόγηση μερών Διαπίστωση  των  λόγων  που  οδήγησαν  στο  σφάλμα, 
επανασυναρμολόγηση  και  Επιθεώρηση  μετά  το  πέρας  των 
εργασιών

10 2 4 80

Κατεστραμμένα φίλτρα  Εβδομαδιαίος  έλεγχος  φίλτρων  και  εφαρμογή πλάνου 
προληπτικής συντήρησης

10 1 2 20

Απουσία  συσκευής  X-RAY σε  έξοδο 
συσκευαστικής μηχανής

Ύπαρξη  συσκευής  X-RAY στην  έξοδο  της  συσκευαστικής 
μηχανής
Ύπαρξη πλάνου συντήρησης της συσκευής X-RAY

10 3 3 90

4. ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Κ Pεμ Pεν RPN

Χρήση καρφιών και σύρματος Μη χρήση καρφιών και σύρματος σε παραγωγή και συσκευασία 10 1 3 30
Χρήση υδραργυρικών θερμομέτρων Κατάργηση χρήσης υδραργυρικών θερμομέτρων 10 1 3 30
Χρήση μεταλλικών συνδετήρων και 
συρραφίδων σε έγγραφα παραγωγής

Απαγόρευση χρήσης μεταλλικών συνδετήρων και συρραφίδων 
σε έγγραφα παραγωγής

10 2 2 40

5. ΜΕΘΟΔΟΣ ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ Κ Pεμ Pεν RPN

Συντήρηση / Έκτακτη επέμβαση Ενημέρωση της παραγωγής για ολοκλήρωση των εργασιών 
συντήρησης / έκτακτης επέμβασης. 

10 3 2 60
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Έλεγχος του εξοπλισμού για τη σωστή συναρμογή του.
Έλεγχος των εργαλείων που χρησιμοποιήθηκαν στις 
συγκεκριμένες εργασίες μετά το πέρας των εργασιών

Τροποποιήσεις γραμμών Ύπαρξη γραπτών οδηγιών για τα βήματα που πρέπει να γίνουν 
μετά την τροποποίηση (καθαρισμός των μεταλλικών μερών που 
θα  χρησιμοποιηθούν  στην  τροποποίηση  πριν  την  έναρξη  της 
εργασίας και καθαρισμός όλου του εξοπλισμού στον οποίο έγινε 
η τροποποίηση μετά την ολοκλήρωση της εργασίας)

10 3 2 60

Χρήση κοπτικών με λεπίδα που 
διαιρείται σε μέρη

Κατάργηση χρήσης κοπτικών με λεπίδες που διαιρούνται, 
χρήση κοπτικών με απλή λεπίδα (ενός μέρους )

10 1 2 20

Χρήση συρμάτινης βούρτσας Κατάργηση χρήσης συρμάτινης βούρτσας και αντικατάσταση με 
βούρτσα με πλαστικές χρωματιστές ίνες.

10 2 2 40
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10 Εφαρμογή πολιτικής φυσικού κινδύνου-Γυαλί

10.1 Συγκέντρωση της ομάδας εργασίας για την πολιτική ξένου σώματος γυαλί

Το γυαλί σαν υλικό έχει ευρεία χρήση στη βιομηχανία τροφίμων. Το γυαλί απαντάται 

στις  κτηριακές  εγκαταστάσεις  (παράθυρα),  στον  φωτισμό  (λάμπες  φωτισμού),  στο 

περιβάλλον (στις λάμπες των εντομοπαγίδων), στον εξοπλισμό, στα υλικά εργαστηρίου, κ.α.

 Η ύπαρξη γυαλιού όμως σε ένα τρόφιμο αποτελεί ένα «επικίνδυνο» ξένο σώμα, γιατί 

μπορεί να έχει  σοβαρές επιπτώσεις για την υγεία του καταναλωτή, γι  αυτό και προκαλεί 

μεγάλη δυσανασχέτηση στον καταναλωτή. Η ύπαρξη  γυαλιού σαν αστοχία θεωρείται πολύ 

κρίσιμη  γιατί  μπορεί  να  προκαλέσει  σοβαρό πρόβλημα  στην  υγεία  του  καταναλωτή  και 

φυσικά αποτελεί  μη συμμόρφωση με τη νομοθεσία και  με  άλλες  Κοινοτικές Οδηγίες.  Η 

κρισιμότητα αυτής της αστοχίας για τους παραπάνω λόγους βαθμολογείται με 10. 

Για τους παραπάνω λόγους, οι βιομηχανίες τροφίμων καλό θα είναι να εφαρμόζουν 

μία πολιτική πρόληψης για την αστοχία «πιθανή εισαγωγή γυαλιού» στο προϊόν, έτσι ώστε 

να ελαχιστοποιήσουν την πιθανότητα εμφάνισης της συγκεκριμένης αστοχίας. Τα κυριότερα 

σημεία της πολιτικής αυτής συνοψίζονται παρακάτω:

• Αποφυγή χρήσης γυαλιού στα σημεία επαφής με Α΄ Ύλες  /  τελικά προϊόντα και 

Κρίσιμα σημεία Ελέγχου

• Δημιουργία  λίστας  με  την  καταγραφή  των  σημείων  όπου  υπάρχει  γυαλί  και  δεν 

μπορεί να αντικατασταθεί με άλλο υλικό.

• Προσθήκη προστασίας στο γυαλί που δεν αντικαθίστανται. Σε ειδικές περιπτώσεις, 

όπου  η  προσθήκη  προστασίας  είναι  αδύνατη  θα  πρέπει  να  εφαρμοστεί  σύστημα 

παρακολούθησης για τον εντοπισμό θραύσεων γυαλιού και την άμεση αντικατάσταση 

του σπασμένου γυαλιού.

• Επιθεώρηση των σημείων στα οποία υπάρχουν γυαλί,  (τουλάχιστον  τα σημεία τα 

οποία έρχονται σε άμεση επαφή με Α΄ Ύλες τελικά προϊόντα ) πριν την έναρξη της 

παραγωγής.

• Εφαρμογή εσωτερικής επιθεώρησης με καθορισμένη συχνότητα όλων των σημείων 

στα οποία υπάρχει γυαλί.



• Εκτίμηση  των  αποτελεσμάτων  των  επιθεώρηση  και  εφαρμογή  διορθωτικών 

ενεργειών εφόσον απαιτούνται.

Η εισαγωγή ξένου σώματος «Γυαλί» μπορεί να προέλθει: από τον Ανθρώπινο Παράγοντα 

δηλαδή  τους  εργαζομένους,  από  τις  Α΄  Ύλες  και  τα  Υλικά  Συσκευασίας,  από  τον 

Εξοπλισμό ή τις Μηχανές, από το  Περιβάλλον, καθώς και από είτε μη  σωστή εφαρμογή 

Μεθόδων είτε  από ελλιπώς σχεδιασμένες μεθόδους.   Για την αντιμετώπιση αυτού του 

φυσικού κινδύνου εφαρμόζονται βάσει της μεθοδολογίας της πολιτικής ξένων σωμάτων 

που περιγράφεται στην παράγραφο 6, τα εξής:

1.  Συνέρχεται η ομάδα για την «πολιτική ξένων σωμάτων» η οποία αποτελείται από τους 

εκπροσώπους που αναφέρθηκαν σε προηγούμενη παράγραφο.

2.  Εύρεση αιτιών κινδύνου «Γυαλί».

Εφαρμόζεται η μέθοδο  brainstorming και εντοπίζονται οι αιτίες εισαγωγής γυαλιού 

τόσο κατά την διαδικασία παραγωγής των προϊόντων, όσο και κατά τη συσκευασία τους. Οι 

αιτίες αυτές  καθώς  και  τα  προληπτικά  μέτρα που  εφαρμόζονται  για  την  κάθε  αιτία 

περιγράφονται αναλυτικά παρακάτω, ανά κατηγορία προέλευσης. 

10.2 Εύρεση αιτιών κινδύνου και προληπτικών μέτρων για την εμφανίσιμη ξένου 

σώματος μέταλλο με τη μέθοδο Brainstorming 

•  Ανθρώπινος Παράγοντας

Οι αιτίες εισαγωγής γυαλιού που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο brainstorming και που 

αφορούν στον ανθρώπινο παράγοντα καθώς και τα αντίστοιχα προληπτικά μέτρα είναι τα 

εξής:

1. Ρολόγια και κοσμήματα σε χώρους παραγωγής και συσκευασίας 

Τα προληπτικά μέτρα για την συγκεκριμένη αιτία εισαγωγής γυαλιού είναι τα εξής: 

α. Απαγόρευση ρολογιών και κοσμημάτων σε χώρους παραγωγής και συσκευασίας (με 

εξαίρεση τη βέρα γάμου).Φύλαξη των προσωπικών αντικειμένων των εργαζομένων στα 

ειδικά ερμάρια που διαθέτουν οι εργαζόμενοι στο χώρο των αποδυτηρίων.

β. Διανομή  ενημερωτικών  φυλλαδίων  για  τους  κανόνες  ένδυσης  σε  χώρους 

παραγωγής, τόσο σε επισκέπτες όσο και εξωτερικά συνεργεία.

2. Κούπες / ποτήρια / μπουκάλια
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α. Δεν  επιτρέπεται  η  χρήση  γυάλινων  σερβίτσιων  στους  χώρους  παραγωγής  και 

συσκευασίας.

β. Δεν  επιτρέπεται  η  κατανάλωση  ποτών  και  τροφίμων  σε  χώρους  παραγωγής  και 

συσκευασίας. 

3. Καθρέπτες

Για  να  προληφθεί  αυτή  η  αιτία  αστοχίας  δεν  θα  πρέπει  το  προσωπικό  να  μεταφέρει 

καθρέπτες στους χώρους παραγωγής και συσκευασίας.

•  Πρώτες ύλες και υλικά συσκευασίας

Οι αιτίες εισαγωγής γυαλιού που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο brainstorming και που 

αφορούν στις πρώτες ύλες και στα υλικά συσκευασίας καθώς και τα αντίστοιχα προληπτικά 

μέτρα είναι τα εξής:

1. Ύπαρξη γυαλιού σε Α΄ Ύλες 

Τα προληπτικά μέτρα στην προκειμένη περίπτωση είναι τα εξής:

α. Στο συμβόλαιο που υπογράφεται με κάθε προμηθευτή πρώτης ύλης θα πρέπει να 

υπάρχει  ειδική  παράγραφος στην οποία ο προμηθευτής  να δεσμεύεται  για  την απουσία 

γυαλιού και γενικότερα ξένων σωμάτων από τις Ά ύλες που προμηθεύει.

β. Θα  πρέπει  να  αναφέρεται  συνοπτικά  σε  ειδική  παράγραφο  του  συμβολαίου  το 

σχέδιο HACCP που εφαρμόζει ο προμηθευτής.

γ. Ύπαρξη φίλτρου 0,6mm ή 1mm πριν από την παστερίωση

2. Ύπαρξη γυαλιού σε Υλικά Συσκευασίας

α. Στο  συμβόλαιο  που  υπογράφεται  με  κάθε  προμηθευτή  υλικών  συσκευασίας  θα 

πρέπει να υπάρχει ειδική παράγραφος στην οποία ο προμηθευτής να δεσμεύεται για την 

απουσίας  μετάλλου  και  γενικότερα  ξένων  σωμάτων  από  τα  υλικά   συσκευασίες  που 

προμηθεύει. 

β. Θα  πρέπει  να  αναφέρεται  συνοπτικά  σε  ειδική  παράγραφο  του  συμβολαίου  το 

σχέδιο HACCP που εφαρμόζει ο προμηθευτής.

• Εξοπλισμός-Μηχανές συσκευασίες 

Οι αιτίες εισαγωγής γυαλιού που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο  brainstorming που να 

αφορούν  στον  εξοπλισμό  και  στις  μηχανές  συσκευασίας  καθώς  και  τα  αντίστοιχα 

προληπτικά μέτρα είναι τα εξής:

1. Ανοιχτά σημεία σε παραγωγή 
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Θα πρέπει να γίνεται έλεγχος των γραμμών παραγωγής πριν την εκκίνηση κάθε διεργασίας 

για βεβαίωση ότι  δεν  υπάρχουν ανοιχτά  σημεία.   Όλη η παραγωγή θα πρέπει  να  είναι 

αυτοματοποιημένη,  οπότε  και  να  εμφανίζονται  ειδικές  ενδείξεις,  «alarm»  για  ανοιχτά 

σημεία που θα έπρεπε να είναι κλειστά

2. Ανοιχτά σημεία σε συσκευασία  

Θα πρέπει να γίνεται έλεγχος της συσκευαστικής μηχανή από τον χειριστή της μηχανής, 

πριν  την  εκκίνηση  της  συσκευασίας  βάσει  συγκεκριμένης  λίστας  για  ξένα  σώματα. 

Επιπλέον στις μηχανές εμφανίζονται ενδείξεις «alarm»  σε περιπτώσεις ανοιχτών πορτών.

3. Θερμόμετρα – μανόμετρα - phmeter 

Θα πρέπει να αντικατασταθούν τα γυαλιά των θερμόμετρων, μανόμετρων και πεχάμετρων 

με plexi glass.

4. Παράθυρα μηχανών 

Για να προληφθεί η εισαγωγή γυαλιού από παράθυρα μηχανών θα πρέπει:

α. Να  γίνεται  χρήση  υλικού  plexi glass και  όχι  γυαλιού  για  την  κατασκευή  των 

παραθύρων των συσκευαστικών μηχανών.

β. Να  γίνει  σχεδιασμός  πλάνου  προληπτικής  συντήρησης  για  την  διαχείριση 

σπασιμάτων/ρωγμών.

γ. Να γίνεται άμεση αντικατάσταση σπασμένων ή ραγισμένων παραθύρων πριν την 

εκκίνηση της παραγωγής.

1. Υαλοδείκτες γραμμών 

Θα πρέπει να γίνεται χρήση υλικού  plexi glass και όχι γυαλιού, στους υαλοδείκτες των 

γραμμών παραγωγής 

6. Παράθυρα σε Hopper μηχανών και καζανιών 

Για να προληφθεί η συγκεκριμένη αιτία αστοχίας θα πρέπει να γίνουν τα εξής:

α. Τα παράθυρα στα hopper των μηχανών και των καζανιών να είναι κατασκευασμένα 

από ειδικό θερμοάντοχο γυαλί, το οποίο να αντέχει στις συνθήκες παραγωγής αλλά και 

καθαρισμού του εξοπλισμού.

β. Να  υπάρχει  πλάνο  προληπτικής  συντήρησης  για  τη  διαχείριση  σπασιμάτων  / 

ρωγμών.

γ. Να γίνεται  άμεση αντικατάσταση σπασμένων  ή  ραγισμένων  τζαμιών σε  Hopper 

μηχανές και καζάνια πριν την εκκίνηση της παραγωγής.

7. Λαμπτήρες UV
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α. Οι  λάμπες  UV θα  πρέπει  να  περιβάλλονται  από  πλαστικό  περίβλημα  για  τη 

συγκέντρωση των γυαλιών σε περίπτωση θραύσης.

β. Θα πρέπει να υπάρχει πλάνο  προληπτικής συντήρησης για τους λαμπτήρες.

8. Απουσία προστασίας γυαλιού

Σε όποιο σημείο του εξοπλισμού υπάρχει πιθανότητα θραύσης γυαλιού,  θα πρέπει  ή να 

αντικαθίσταται από άλλο υλικό, ή να προστατεύεται το γυαλί από πλαστικό περίβλημα.

9. Απουσία  συσκευής  ακτίνων  Χ  (X –  RAY)  στην  έξοδο  της  συσκευαστικής 

μηχανής.

α. Θα πρέπει να υπάρχει συσκευή X-RAY στην έξοδο της συσκευαστικής μηχανής.

β. Θα πρέπει να υπάρχει πλάνο συντήρησης της συσκευής X-RAY.

• Περιβάλλον 

Οι αιτίες εισαγωγής γυαλιού που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο brainstorming και που 

αφορούν στο περιβάλλον καθώς και τα αντίστοιχα προληπτικά μέτρα είναι τα εξής:

1. Παράθυρα 

α. Ελαχιστοποίηση  της  ύπαρξης  γυάλινων  παραθύρων  σε  χώρους  παραγωγής  και 

συσκευασίας. Αντικατάσταση του γυαλιού από plexi glass ή προστατευτικό πλαστικό film 

όπου υπάρχει πιθανότητα θραύσης του γυαλιού των παραθύρων. 

β. Θα  πρέπει  να  γίνεται  καταγραφή  όλων  των  σημείων  όπου  υπάρχει  γυαλί  σε 

περιβάλλον, εγκατάσταση και εξοπλισμό

γ. Θα πρέπει να υπάρχει πλάνο επιθεώρησης όλων των σημείων στα οποία υπάρχει 

γυαλί. 

2. Λαμπτήρες εντομοπαγίδων

Θα πρέπει να τοποθετηθούν μόνο ειδικού τύπου συσκευές για βιομηχανίες τροφίμων οι 

οποίες φέρουν περίβλημα των λαμπτήρων για τη συγκράτηση των θραυσμάτων γυαλιού σε 

περίπτωση θραύσης.

3. Λαμπτήρες φωτισμού 

Οι λαμπτήρες πάνω από τους χώρους επεξεργασίας θα πρέπει να είναι ασφαλείας και έχουν 

προστατευτικά άθραυστα καλύμματα σε περίπτωση έκρηξη τους.

4. Ρολόγια 

Θα  πρέπει  να  γίνει  απομάκρυνση  των  ρολογιών  από  τους  χώρους  παραγωγής  και 

συσκευασίας

5. Καθρέπτες 
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Θα  πρέπει  να  γίνει  απομάκρυνση  των  καθρεπτών  από  τους  χώρους  παραγωγής  και 

συσκευασίας

• Μέθοδος Παραγωγής

Οι αιτίες εισαγωγής γυαλιού που εντοπίστηκαν κατά τη μέθοδο brainstorming και που 

αφορούν στη μέθοδο καθώς και τα αντίστοιχα προληπτικά μέτρα είναι τα εξής:

1. Απουσία διαδικασίας επιθεώρησης γυαλιών 

Θα πρέπει να υπάρχει διαδικασία επιθεώρησης γυαλιών.  Όλα τα σημεία στα οποία υπάρχει 

γυαλί  στην  εγκατάσταση θα  πρέπει  να  είναι  καταγεγραμμένα και  να  επιθεωρούνται  με 

συγκεκριμένη συχνότητα. 

2. Απουσία check list γυαλιών 

Όλα τα σημεία που υπάρχει γυαλί στην εγκατάσταση θα πρέπει να είναι καταγεγραμμένα 

και να επιθεωρούνται με συγκεκριμένη συχνότητα. 

3. Χρήση γυάλινων υλικών εκτός εργαστηρίου 

Απαγόρευση χρήσης γυάλινων υλικών – σκευών εργαστηρίου σε χώρους παραγωγής και 

συσκευασίας.  Χρήση αυτών αποκλειστικά στα εργαστήρια (αντικατάσταση για όσα είναι 

εφικτό με πλαστικά)

4. Χρήση γυάλινων δειγματοληπτών 

Χρήση  μόνο  μεταλλικών  ή  πλαστικών  δειγματοληπτών  σε  χώρους  παραγωγής  και 

συσκευασίας.

Συνεχίζοντας  την  πολιτική  ξένων  σωμάτων  για  την  αστοχία  «Γυαλί»  και  βάσει  της 

μεθοδολογίας έχουμε τις ακόλουθες ενέργειες.

10.2.1  Διάγραμμα αιτίας –αιτιατού για αστοχία «Γυαλί».

Στη συνέχεια δημιουργείται το διάγραμμα αιτίας αποτελέσματος (Ishikawa).  Σχήμα 

10.2.1 και  παρουσιάζεται  η  ανάλυση  των  αιτιών  για  τη  συγκεκριμένη  αστοχία  ανά 

κατηγορία (παράγοντα) προέλευσης

10.3 Λίστα Προληπτικών ενεργειών για αστοχία «Γυαλί».

Στη συνέχεια ακολουθεί ο Πίνακας 10.3.1 στον οποίο περιγράφονται τα προληπτικά 

μέτρα  που  εφαρμόζονται  για  την  κάθε  αιτία  που  μπορεί  να  προκαλέσει  την  αστοχία 
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«Εισαγωγή Γυαλιού».  Στον ίδιο πίνακα περιγράφεται  και  η  αρμόδια διεύθυνση η οποία 

είναι υπεύθυνη για την εφαρμογή και την παρακολούθηση των προληπτικών μέτρων.
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ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΩΝ ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ
ΜΕΘΟΔΟΣ

Οδηγίες εργασίας / Διαδικασίες

ΥΛΕΣ / ΥΛΙΚΑ ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ / ΣΥΣΚΕΥΑΣΤΙΚΗ ΜΗΧΑΝΗ

Παράθυρα 
μηχανών

ρολόι

Απουσία διαδικασίας 
επιθεώρησης 

γυαλιών

ISHIKAWA - ΞΕΝΟ ΣΩΜΑ            «ΓΥΑΛΙ»

Ποτήρια 
κούπες

παράθυρα 

καθρέφτες

μπουκάλια

Λαμπτήρες 
μυγοπαγίδων

Απουσία check list 
γυαλιών

Χρήση γυάλινων 
υλικών εκτός 
εργαστηρίων

Υαλοδείκτες 
γραμμών

θερμόμετρα

Ξένο Σώμα: ΓΥΑΛΙ

Λαμπτήρες 
UV

καθρέφτες

ρολόγια

Λαμπτήρες 
φωτισμού

Χρήση γυάλινων 
δειγματοληπτών

μανόμετρα

phmeter

Απουσία 
προστασίας 

γυαλιού

 Α Ύλες / Υλικά

Βοηθητικές Α Ύλες / υλικά συσκευασίας

Συμμόρφωση 
με προδιαγραφές

Hopper μηχανών 
και καζανιών

Ανοιχτά σημεία

Απουσία X-
RAY

Σχήμα 10.2.1: Διάγραμμα Αιτίου – Αποτελέσματος για το Ξένο Σώμα «Γυαλί»



ΠΙΝΑΚΑΣ 10.3.1
ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΓΙΑ ΤΗΝ ΑΠΟΦΥΓΗ ΓΙΑ ΤΗΝ ΑΣΤΟΧΙΑ «ΓΥΑΛΙ» - ΥΠΕΥΘΥΝΕΣ ΔΙΕΥΘΥΝΣΕΙΣ

1. ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΩΝ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ

Ρολόγια  και  κοσμήματα  σε  χώρους 
παραγωγής και συσκευασίας 

Απαγόρευση  ρολογιών  και  κοσμημάτων  σε  χώρους 
παραγωγής και συσκευασίας 
Διανομή  ενημερωτικών  φυλλαδίων  για  τους  κανόνες 
ένδυσης σε χώρους παραγωγής, τόσο σε επισκέπτες όσο 
και εξωτερικά συνεργεία

Όλες  οι  Δ/νσεις  που  το  προσωπικό 
τους  εισέρχεται  σε  χώρο  παραγωγής 
και συσκευασίας

Κούπες , ποτήρια , μπουκάλια Δεν  επιτρέπεται  η  χρήση  γυάλινων  σερβίτσιων  στους 
χώρους παραγωγής και συσκευασίας.
Δεν επιτρέπεται η κατανάλωση ποτών και τροφίμων σε 
χώρους παραγωγής και συσκευασίας.

Όλες  οι  Δ/νσεις  που  το  προσωπικό 
τους  εισέρχεται  σε  χώρο  παραγωγής 
και συσκευασίας

Καθρέπτες Το προσωπικό δεν πρέπει να μεταφέρει καθρέπτες  στους 
χώρους παραγωγής και συσκευασίας 

Όλες  οι  Δ/νσεις  που  το  προσωπικό 
τους  εισέρχεται  σε  χώρο  παραγωγής 
και συσκευασίας

2. Α ΥΛΕΣ ΚΑΙ ΥΛΙΚΑ 
ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ

 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ
Ύπαρξη γυαλιού σε Α΄ Ύλες Συμβόλαιο με προμηθευτή για απουσία γυαλιού στις Α΄ 

Ύλες
Συνοπτική περιγραφή σχεδίου HACCP του προμηθευτή
Ύπαρξη φίλτρου 0,6 ή 1mm πριν από την παστερίωση

Διεύθυνση Διασφάλισης Ποιότητας

Τεχνική Διεύθυνση

Ύπαρξη  γυαλιού  σε  Υλικά 
Συσκευασίας  

Συμβόλαιο  με  προμηθευτή  υλικών  συσκευασίας  για 
απουσία γυαλιού στις Α΄ Ύλες
Συνοπτική περιγραφή σχεδίου HACCP του προμηθευτή

Διεύθυνση Διασφάλισης  Ποιότητας
Τεχνική Διεύθυνση

3. ΜΗΧΑΝΗ / ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ
Ανοιχτά σημεία σε παραγωγή. Έλεγχος των γραμμών παραγωγής πριν την εκκίνηση  και Διεύθυνση Παραγωγής



αυτοματοποίηση της παραγωγής με ενδείξεις «alarm» για 
ανοιχτά σημεία που πρέπει να είναι κλειστά.

Ανοιχτά σημεία σε συσκευασία Έλεγχος της συσκευαστικής μηχανής πριν την εκκίνηση 
της συσκευασίας βάσει συγκεκριμένης λίστας (εφαρμογή 
check list). Ύπαρξη ενδείξεων «alarm» σε περιπτώσεις 
ανοιχτών πορτών

Διεύθυνση Παραγωγής

Θερμόμετρα , μανόμετρα , phmeter 
(πεχάμετρα) 

Αντικατάσταση των γυαλιών σε θερμόμετρα – μανόμετρα 
phmeter με plexi glass

Τεχνική Διεύθυνση

Παράθυρα μηχανών Χρήση υλικού plexi glass και όχι γυαλιού για την 
κατασκευή των παραθύρων των συσκευαστικών 
μηχανών.. 
Ύπαρξη πλάνου προληπτικής συντήρησης για την 
διαχείριση σπασιμάτων/ρωγμών.
Άμεση αντικατάσταση σπασμένων ή ραγισμένων 
παραθύρων πριν την εκκίνηση της παραγωγής.

Τεχνική Διεύθυνση

Υαλοδείκτες γραμμών Χρήση υλικού plexi glass και όχι γυαλιού, στους 
υαλοδείκτες των γραμμών παραγωγής 

Τεχνική Διεύθυνση

Παράθυρα σε Hopper μηχανών και 
καζανιών 

Τα παράθυρα στα hopper των μηχανών και των καζανιών 
είναι κατασκευασμένα από ειδικό θερμοάντοχο γυαλί
Ύπαρξη πλάνου προληπτικής συντήρησης για τη 
διαχείριση σπασιμάτων /ρωγμών.
Άμεση αντικατάσταση σπασμένων ή ραγισμένων τζαμιών 
σε  Hopper μηχανών και καζανιών πριν την εκκίνηση της 
παραγωγής

Τεχνική Διεύθυνση

Λαμπτήρες UV Οι λάμπες UV περιβάλλονται από πλαστικό περίβλημα
Ύπαρξη πλάνου  προληπτικής συντήρησης για τους 
λαμπτήρες.

Τεχνική Διεύθυνση

Απουσία προστασίας γυαλιού. Σε όποιο σημείο του εξοπλισμού υπάρχει πιθανότητα 
θραύσης γυαλιού, θα πρέπει ή να αντικαθίσταται από 
άλλο υλικό, ή να προστατεύεται το γυαλί από πλαστικό 
περίβλημα

Τεχνική Διεύθυνση
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4. ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ

Παράθυρα Ελαχιστοποίηση  της  ύπαρξης  γυάλινων  παραθύρων  σε 
χώρους παραγωγής και συσκευασίας.
Αντικατάσταση  του  γυαλιού  από  plexi glass ή 
προστατευτικό πλαστικό  film όπου υπάρχει  πιθανότητα 
θραύσης του γυαλιού των παραθύρων.
Καταγραφή  όλων  των  σημείων  όπου  υπάρχει  γυαλί  σε 
περιβάλλον, εγκατάσταση και εξοπλισμό.
Ύπαρξη  πλάνου  επιθεώρησης  όλων  των  σημείων  στα 
οποία υπάρχει γυαλί.

Τεχνική Διεύθυνση

Λαμπτήρες εντομοπαγίδων Τοποθέτηση συσκευών οι οποίες φέρουν περίβλημα των 
λαμπτήρων 

Τεχνική Διεύθυνση

Λαμπτήρες φωτισμού Ύπαρξη  λαμπτήρων  ασφαλείας  με  προστατευτικά 
άθραυστα  καλύμματα  πάνω  από  τους  χώρους 
επεξεργασίας

Τεχνική Διεύθυνση

Ρολόγια Απομάκρυνση των ρολογιών από τους χώρους παραγωγής 
και συσκευασίας

Διεύθυνση Παραγωγής

Καθρέφτες Απομάκρυνση  των  καθρεφτών  από  τους  χώρους 
παραγωγής

Διεύθυνση Παραγωγής

5. ΜΕΘΟΔΟΣ
 ΑΙΤΙΑ ΑΣΤΟΧΙΑΣ ΠΡΟΛΗΠΤΙΚΑ ΜΕΤΡΑ ΥΠΕΥΘΥΝΟΣ

Απουσία  διαδικασίας  επιθεώρησης 
γυαλιών

Ύπαρξη διαδικασίας επιθεώρησης γυαλιών. Τεχνική Διεύθυνση

Απουσία check list γυαλιών Όλα τα σημεία που υπάρχει γυαλί στην εγκατάσταση θα 
πρέπει να είναι καταγεγραμμένα και να επιθεωρούνται με 
συγκεκριμένη συχνότητα.

Χρήση  γυάλινων  υλικών  εκτός 
εργαστηρίου 

Απαγόρευση  χρήσης  γυάλινων  υλικών  ή  σκευών 
εργαστηρίου σε χώρους παραγωγής και συσκευασίας.

Διεύθυνση Ποιοτικού Ελέγχου
Διεύθυνση Παραγωγής

Χρήση γυάλινων δειγματοληπτών Χρήση μόνο μεταλλικών ή πλαστικών δειγματοληπτών σε 
χώρους παραγωγής και συσκευασίας

Διεύθυνση ποιοτικού Ελέγχου
Διεύθυνση Παραγωγής
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10.4 Αποτελέσματα και αξιολόγηση των αιτιών ξένου σώματος «Γυαλί»

10.4.1 Εφαρμογή Μελέτης FMEA για αστοχία «Γυαλί»

Εφαρμόζεται η Μελέτη αστοχίας (FMEA) με σκοπό να αξιολογηθούν οι προληπτικές 

ενέργειες  και να γίνουν οι  αναγκαίες τροποποιήσεις  για  να αποφευχθεί  η συγκεκριμένη 

αστοχία. Παρακάτω, στον Πίνακα 10.5.1 φαίνεται η ανάλυση των τρόπων αστοχίας για την 

αστοχία  «Γυαλί».

` Συνεχίζοντας την πολιτική ξένων σωμάτων για την αστοχία «Μέταλλο» και βάσει της 

μεθοδολογίας έχουμε τις ακόλουθες ενέργειες.

• Αξιολόγηση τιμών RPN.

Από την εφαρμογή της μελέτης  FMEA προκύπτει ότι δεν εμφανίζεται κάποια  αιτία η 

οποία να εμφανίζει Αριθμό Προτεραιότητας Κινδύνου (RPN) μεγαλύτερο του 100. Έτσι, 

βάσει  της  μεθοδολογίας  της  Πολιτικής  Ξένων  Σωμάτων,  το  στάδιο  «Επαναξιολόγηση 

προληπτικών ενεργειών» δεν εφαρμόζεται και έτσι προχωράμε στο επόμενο.

10.4.2 Λίστα Ελέγχου για αστοχία «Εισαγωγή Γυαλιού».

Στη  συνέχεια  για  την  πραγματοποίηση  των  επιθεωρήσεων  χρησιμοποιείται  η 

παρακάτω  λίστα  ελέγχου  (Πίνακας  Β3,  ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ  Β).   Εδώ  καταγράφονται  τα 

προληπτικά μέτρα που πρέπει  να εφαρμοστούν για  την αποφυγή κινδύνου από το ξένο 

σώμα «Μέταλλο» και ανάλογα με τα αποτελέσματα των ελέγχων συμπληρώνεται η στήλη 

«συμμόρφωση» (Σ) ή «μη συμμόρφωση» (ΜΣ) τα αντίστοιχα σχόλια και ενέργειες.
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11  Εσωτερικές Επιθεωρήσεις για Ξένο Σώμα

Η Εσωτερική Επιθεώρηση για κάθε κατηγορία ξένου σώματος έχει σαν σκοπό να 

διαπιστώσει την ισχύ των προληπτικών μέτρων που εφαρμόζονται, με σκοπό την αποφυγή 

κινδύνων  ξένου  σώματος  και  κατ’  επέκταση  την  εφαρμογή  της  πολιτικής  των  ξένων 

σωμάτων.

Η συχνότητα των επιθεωρήσεων καθώς και το προσωπικό που θα τις πραγματοποιεί 

θα πρέπει να είναι καθορισμένα.  Σαν συχνότητα επιθεώρησης θα μπορούσε να οριστεί μία 

φορά το δίμηνο ή τρίμηνο.  Το προσωπικό που θα τις πραγματοποιεί μπορεί να προέρχεται 

από την ομάδα της πολιτικής ξένων σωμάτων.

Η  μέθοδος  με  την  οποία  πραγματοποιούνται  οι  εσωτερικές  επιθεωρήσεις 

καθορίζονται  από  τις  λίστες  ελέγχου  για  κάθε  κατηγορία  ξένου  σώματος  όπως  αυτή 

επεξηγήθηκε στη μεθοδολογία (παράγραφος 6) . 

Πολλά από τα σημεία τα οποία επιθεωρούνται απαιτούν επί τόπου επιθεώρηση, όπως 

το σημείο ελέγχου 3.1: «Η περιοχή εισαγωγής των κυπέλλων στις μηχανές περιβάλλεται από 

προστατευτικό κάλυμμα» της λίστας ελέγχου αστοχία για «Εισαγωγή Τρίχας» (Πίνακας Β1, 

ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ Β).  Για τον έλεγχο του συγκεκριμένου σημείου η ομάδα επιθεώρησης θα 

πρέπει  να  επιθεωρήσει  τις  μηχανές  συσκευασίες  και  να  διαπιστώσει  εάν  υπάρχουν 

προστατευτικά στο σημείο εισαγωγής των κυπέλλων.  Υπάρχουν όμως άλλα σημεία ελέγχου 

τα οποία απαιτούν επιθεώρηση διαδικασιών ή εγγράφων.  Για παράδειγμα εάν υπάρχουν 

καταγεγραμμένες  οδηγίες  για  την  συντήρηση  /  επέμβαση  του  εξοπλισμού,  ή  εάν 

σημειώνονται σε ειδική λίστα οι περιπτώσεις θραύσης γυαλιών. 

Τα  αποτελέσματα  των  επιθεωρήσεων  θα  πρέπει  να  καταγράφονται,  να 

κοινοποιούνται  σε  όλες  τις  αρμόδιες  Διευθύνσεις,  να  αρχειοθετούνται  και  φυσικά  να 

αξιολογούνται  για  να  διαπιστώνεται  και  να  επιβεβαιώνεται  η  συνεχής  βελτίωση η οποία 

πρέπει να αποτελεί στόχο κάθε βιομηχανίας.

Στις  παρακάτω  συμπληρωμένες  λίστες  ελέγχου  (ΠΙΝΑΚΑΣ  Β4,Β5  ΚΑΙ  Β6, 

ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ  Β)  παρουσιάζονται   τα  αποτελέσματα  των  επιθεωρήσεων  που 

πραγματοποιήθηκαν  στην  εταιρεία  ΔΕΛΤΑ  για  τις  τρεις   κατηγορίες  ξένων  σωμάτων, 

«Τρίχα», «Μέταλλο», «Γυαλί».



11.1 Αποτελέσματα εσωτερικής επιθεώρησης για κίνδυνο «εισαγωγή τρίχα»

 

Από τα 24 σημεία τα οποία ελέγχθηκαν, εκ των οποίων τα 21 είναι προτεραιότητας Π1 

και  τα  υπόλοιπα  3  προτεραιότητας  Π2,  μόνο  ένα  σημείο  διαπιστώθηκε  να  είναι  μη 

συμμορφούμενο. Είναι το σημείο ελέγχου 1.2 το οποίο αφορά τη σειρά ντυσίματος και πιο 

συγκεκριμένα  αναφέρεται  στην τοποθέτηση πρώτα του  σκούφου και  μετά  της  φόρμας  / 

ρόμπας  εργασίας.  Η  διορθωτική  ενέργεια  η  οποία  θα  πρέπει  να  εφαρμοστεί  για  τη 

συμμόρφωση  του  συγκεκριμένου  σημείου  είναι  η  πραγματοποίηση  εκπαιδευτικού 

σεμιναρίου  και  συζήτηση  με  το  προσωπικό  για  τη  σωστή  σειρά  ντυσίματος  και  την 

εφαρμογή του από όλο το προσωπικό που εργάζεται σε παραγωγή και συσκευασία. Στην 

επόμενη επιθεώρηση θα πρέπει να ελεγχθεί με ιδιαίτερη προσοχή το συγκεκριμένο σημείο 

για να διαπιστωθεί εάν εφαρμόστηκε επίσης διορθωτικής ενέργειας ήταν αποτελεσματική.

Η  αξιολόγηση  της  εσωτερικής  επιθεώρησης  η  οποία  εκφράζεται  σαν   % 

συμμορφούμενων σημείων είναι (23 σημεία στα 24 είναι συμμορφούμενα) είναι 96% και 

δείχνει  ότι  τα  προληπτικά  μέτρα  εφαρμόζονται  σε  ικανοποιητικό  βαθμό.  Επίσης  είναι 

σημαντικό ότι  όλα τα σημεία ελέγχου προτεραιότητα Π1 είναι συμμορφούμενα

11.2 Αποτελέσματα εσωτερικής επιθεώρησης για κίνδυνο «μέταλλο»

Από τα 23 σημεία τα οποία ελέγχθηκαν, μόνο ένα σημείο διαπιστώθηκε να είναι μη 

συμμορφούμενο.  Είναι  το  σημείο  ελέγχου  4.3  το  οποίο  αφορά  την  χρήση  μεταλλικών 

συνδετήρων και συρραφίδων σε έγγραφα της παραγωγής.  Η διορθωτική ενέργεια η οποία θα 

πρέπει  να  εφαρμοστεί  για  τη  συμμόρφωση  του  συγκεκριμένου  σημείου  είναι  η 

αντικατάσταση των μεταλλικών συνδετήρων και συρραφίδων στα έγγραφα της παραγωγής. 

Στην επόμενη επιθεώρηση θα πρέπει να ελεγχθεί  με ιδιαίτερη προσοχή το συγκεκριμένο 

σημείο για να διαπιστωθεί εάν εφαρμόστηκε η διορθωτικής ενέργειας.

Η αξιολόγηση της συγκεκριμένης εσωτερικής επιθεώρησης η οποία εκφράζεται σαν  % 

συμμορφούμενων  σημείων, είναι  95,6% και δείχνει ότι τα προληπτικά μέτρα εφαρμόζονται 

σε ικανοποιητικό βαθμό. 



11.3 Αποτελέσματα εσωτερικής επιθεώρησης για κίνδυνο «γυαλί»

Από τα 21 σημεία τα οποία ελέγχθηκαν, μόνο ένα σημείο διαπιστώθηκε να είναι μη 

συμμορφούμενο.  Είναι  το  σημείο  ελέγχου  5.1  το  οποίο  αφορά  την  ύπαρξη  διαδικασίας 

επιθεώρησης γυαλιών. Όπως αναφέρεται και στα σχόλια της λίστας ελέγχου, επιθεωρούνται 

ορισμένα σημεία  όπου υπάρχει  γυαλί   κατά το  audit υγιεινής  που πραγματοποιείται  στο 

εργοστάσιο. Η διορθωτική ενέργεια η οποία θα πρέπει να εφαρμοστεί για τη συμμόρφωση 

του  συγκεκριμένου  σημείου  είναι  ο  καθορισμός  ειδικής  επιθεώρησης  με  καθορισμένη 

συχνότητα  μόνο  για  τα  σημεία  στα  οποία  υπάρχει  γυαλί.  Στην  επόμενη  επιθεώρηση  θα 

πρέπει να ελεγχθεί με ιδιαίτερη προσοχή το συγκεκριμένο σημείο για να διαπιστωθεί εάν 

εφαρμόστηκε η διορθωτικής ενέργειας.

Η αξιολόγηση της συγκεκριμένης εσωτερικής επιθεώρησης η οποία εκφράζεται σαν 

% συμμορφούμενων  σημείων, είναι  95% και δείχνει ότι τα προληπτικά μέτρα εφαρμόζονται 

σε ικανοποιητικό βαθμό. 
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12   Συμπεράσματα

Το αντικείμενο της παρούσης εργασίας είναι η ανάπτυξη και εφαρμογή μίας μελέτης, η 

οποία ονομάζεται «πολιτική ξένων σωμάτων» σε βιομηχανία τροφίμων.  Η πολιτική των 

ξένων σωμάτων αποτελεί ένα εργαλείο πρόληψης, για την αποφυγή της επιμόλυνσης των 

τροφίμων από φυσικούς κινδύνους.  Σκοπός της πολιτικής αυτής είναι ο προσδιορισμός όλων 

των  πιθανών  αιτιών  με  τη  βοήθεια  εργαλείων  ποιότητας  που  μπορεί  να  δημιουργήσουν 

κίνδυνο ξένου σώματος, καθώς και ο καθορισμός των κατάλληλων προληπτικών ενεργειών 

για την ελαχιστοποίηση του κινδύνου ξένου σώματος στο τρόφιμο. 

Η  εφαρμογή  της  εργασίας  πραγματοποιήθηκε  σε  γαλακτοκομικό  προϊόν,  το  οποίο 

παράγεται  από  την  εταιρεία  ΔΕΛΤΑ-ΠΡΟΤΥΠΟΣ  ΒΙΟΜΗΧΑΝΙΑ  ΓΑΛΑΚΤΟΣ   του 

Ομίλου VIVARTIA.  Τα είδη των ξένων σωμάτων τα οποία επιλέχθηκαν για την εφαρμογή 

είναι  η  τρίχα,  το  μέταλλο  και  το  γυαλί.   Η  επιλογή  τους  έγινε  βάσει  των  κριτηρίων 

συχνότητας και κρισιμότητας.  Το μέταλλο και το γυαλί αποτελούν φυσικούς κινδύνους με 

πολύ αραιή συχνότητα εμφάνισης, έχουν όμως μεγάλη κρισιμότητα διότι είναι επικίνδυνα 

και  μπορεί  να  θέσουν  σε  κίνδυνο  την  υγεία  του  καταναλωτή.   Η  τρίχα  δεν  είναι  ένα 

εξαιρετικά επικίνδυνο ξένο σώμα όμως έχει μεγαλύτερη συχνότητα εμφάνισης. 

Οι επιμέρους στόχοι της εργασίας είναι: 

α) Η εύρεση όλων των πιθανών αιτιών που μπορεί να δημιουργήσουν κίνδυνο ξένου 

σώματος κατά την παραγωγή και συσκευασία του προϊόντος.  Ο προσδιορισμός των αιτών 

έγινε με τη μέθοδο brainstorming και με χρήση διαγραμμάτων αιτίου αποτελέσματος.

β) Ο καθορισμός των κατάλληλων προληπτικών ενεργειών, για κάθε αιτία κινδύνου και 

η αξιολόγηση της επάρκειας των προληπτικών μέτρων, η οποία έγινε μέσω της αξιολόγησης 

της πιθανότητας εμφάνισης της αστοχίας, δηλαδή της πιθανότητας ύπαρξης ξένου σώματος. 

Για την αξιολόγηση της πιθανότητας εμφάνισης αστοχίας  χρησιμοποιήθηκε η μέθοδος της 

Μελέτης Αστοχίας (FMEA). 

γ) Η αξιολόγηση της ισχύος των προληπτικών μέτρων και η εφαρμογή της πολιτικής 

ξένων σωμάτων η οποία έγινε μέσω πραγματοποίησης εσωτερικών επιθεωρήσεων.
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Ξένο Σώμα «Τρίχα»

Αφού προσδιορίστηκαν οι πιθανές αιτίες που μπορεί να προκαλέσουν κίνδυνο ξένου 

σώματος «τρίχα», και τον προσδιορισμό των κατάλληλων προληπτικών ενεργειών που ήδη 

εφαρμόζονται  κατά τη διάρκεια της  παραγωγής /  συσκευασίας,  η εφαρμογή της μελέτης 

FMEA για την συγκεκριμένη αστοχία κατέδειξε την προσθήκη ενός επιπλέον ελέγχου σε ένα 

σημείο του εξοπλισμού, ο οποίος δεν γινόταν πριν την εφαρμογή της μελέτης  FMEA. Ο 

έλεγχος αυτός αφορά το σύστημα  ιονισμού της μηχανής συσκευασίας.

Από  την  πραγματοποίηση  της  εσωτερικής  επιθεώρησης  για  την  αστοχία  «τρίχα» 

βρέθηκε  ότι  το  96%  των  προληπτικών  μέτρων  εφαρμόζονται,  επομένως  η  ισχύς  των 

προληπτικών μέτρων θεωρήθηκε ικανοποιητική.

Ξένο Σώμα «Μέταλλο»

Μετά τον προσδιορισμό των πιθανών αιτιών για την αστοχία «μέταλλο», εφαρμόστηκε 

η  μελέτη  FMEA για  την  αξιολόγηση  της  επάρκειας  των  προληπτικών  μέτρων  που  ήδη 

εφαρμόζονται.  Τα  αποτελέσματα  έδειξαν  ότι  τα  προληπτικά  μέτρα  επαρκούν  και  δεν 

χρειάστηκε καμία επιπλέον προσθήκη ή τροποποίηση στις προληπτικές ενέργειες.

Από  τα  αποτελέσματα  της  εσωτερικής  επιθεώρησης  για  την  αστοχία  «μέταλλο» 

βρέθηκε  ότι  το  95,6%  των  προληπτικών  μέτρων  εφαρμόζονται,  επομένως  η  ισχύς  των 

προληπτικών μέτρων και για αυτήν την αστοχία θεωρήθηκε ικανοποιητική.

Ξένο Σώμα «Γυαλί»

Μετά τον προσδιορισμό των πιθανών αιτιών για την αστοχία «γυαλί», εφαρμόστηκε η 

μελέτη  FMEA για  την  αξιολόγηση  της  επάρκειας  των  προληπτικών  μέτρων  που  ήδη 

εφαρμόζονται.  Τα  αποτελέσματα  έδειξαν  ότι  τα  προληπτικά  μέτρα  επαρκούν  και  δεν 

χρειάστηκε καμία επιπλέον προσθήκη ή τροποποίηση στις προληπτικές ενέργειες.

Από τα αποτελέσματα της εσωτερικής επιθεώρησης για την αστοχία «γυαλί»  βρέθηκε 

ότι το 95% των προληπτικών μέτρων εφαρμόζονται, επομένως η ισχύς των προληπτικών 

μέτρων και για αυτήν την αστοχία θεωρήθηκε ικανοποιητική.

Το σημαντικότερο και το πιο κρίσιμο σημείο της μελέτης για την επιβεβαίωση ότι τα 

προϊόντα δεν θα περιέχουν ξένα σώματα είναι οι εισερχόμενες πρώτες ύλες, όπου θα πρέπει 

να γίνεται τακτικός έλεγχος αυτών. Ακόμα θα πρέπει να υπάρχει και μία καλή συνεργασία 

και  εποπτεία  των  προμηθευτών.  Επιπλέον,  απαιτείται  το  κατάλληλα  εκπαιδευόμενο 

προσωπικό, ο κατάλληλος εξοπλισμός και όλα αυτά να συνοδεύονται από τακτικό έλεγχο και 
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ταυτοποίηση  από  κατάλληλες  διαδικασίες  καταγραφής  αποτελεσμάτων.  Το  σύστημα  θα 

πρέπει  να  ανασκοπείται  τακτικά  με  στόχο  την  πιστοποίηση  της  καταλληλότητας  και 

αποτελεσματικότητας των προσδιορισθέντων μέτρων που υιοθετήθηκαν. Επίσης, θα πρέπει 

να  ανασκοπείται,  ώστε  να  αποδώσει  αντικειμενικά  στοιχεία  για  την  γενική 

αποτελεσματικότητά  του  σε  σχέση  με  τους  στόχους  της  Γενικής  Διεύθυνσης  της 

Βιομηχανίας. 

Για  την  αξιολόγηση  αυτή  θα  πρέπει  να   ληφθούν  υπόψη  τα  παράπονα  των 

καταναλωτών, αλλά και πιθανά εσωτερικά ευρήματα από το εργοστάσιο. Εάν ο αριθμός των 

ξένων σωμάτων, για τα οποία έχει γίνει μελέτη και εφαρμόζεται, αυξάνεται ή ακόμη και εάν 

παραμένει σταθερός, αυτό δείχνει μη αποτελεσματικότητα της μελέτης, οπότε θα πρέπει να 

αναθεωρηθεί. 

Όπως  είδαμε  και  στο  θεωρητικό  κομμάτι  γενικότερα  στα  διάφορα  συστήματα  που 

υπάρχουν διεθνώς δεν υπάρχουν συγκεκριμένες κατευθυντήριες οδηγίες για την μεθοδολογία 

ανάπτυξης διαφόρων πολιτικών προκειμένου να ικανοποιηθούν οι απαιτήσεις. Προτείνουμε 

για περαιτέρω έρευνα την ανάπτυξη και άλλων παρόμοιων πολιτικών, οι οποίες μπορεί να 

έχουν αντικείμενο την επικινδυνότητα στο λογισμικό των αυτόματων μηχανών παραγωγής, 

την  επικινδυνότητα  μη  αποδοχής  μιας  νέας  γεύσης  ή  την  επικινδυνότητα  των  Γενετικά 

Τροποποιημένων  Οργανισμών.
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ Α

Η βαθμολόγηση της κρισιμότητας (Κ), της πιθανότητας εμφάνισης (Ρεμ) και της 

πιθανότητας εντοπισμού (Ρεν) γίνεται με τη βοήθεια των αντίστοιχων Πινάκων Π1, Π2, 

Π3. 

Η  κρισιμότητα  ορίζεται  ως  η  αξιολόγηση  της  «σοβαρότητας»  επίπτωσης  του  τρόπου 

αστοχίας  στο  εξάρτημα,  στο  όλο  συγκρότημα  στο  προϊόν  ή  στο  χρήστη.  Η  πιθανότητα 

εμφάνισης ορίζεται ως η εκτίμηση της συχνότητας εμφάνισης του τρόπου αστοχίας λόγω του 

συγκεκριμένου αιτίου.  

Η  πιθανότητα  εντοπισμού  ορίζεται  ως  η  αξιολόγηση  της  ικανότητας  των  διαδικασιών 

ανασκόπησης της σχεδίασης στο να εντοπίσουν μια πιθανή «αδυναμία» στην όλη Μελέτη ή 

στο Φάκελο του Προϊόντος πριν από την έναρξη της παραγωγής.

Ο  Αριθμός  Προτεραιότητας  Κινδύνου υπολογίζεται  πολλαπλασιάζοντας  το  βαθμό  της 

κρισιμότητας, της πιθανότητας εμφάνισης και της πιθανότητας εντοπισμού.

(RPN=K x Pεμ x Pεν)
ΠΙΝΑΚΑΣ Π1

ΟΔΗΓΙΕΣ ΒΑΘΜΟΛΟΓΗΣΗΣ ΤΗΣ ΚΡΙΣΙΜΟΤΗΤΑΣ
Βαθμός 

Κατηγορία
ς

Αποτέλεσμα Κριτήριο

1 Κανένα Καμία επίπτωση 
2 Αμελητέο Αμελητέα επίπτωση στο χρήστη ή στη λειτουργία
3 Ελαφρύ Ελαφρά επίπτωση στο χρήστη ή στη λειτουργία
4 Ήσσονος Σημασίας Δημιουργεί  ελαφρά δυσανασχέτηση στον  πελάτη.  Η 

αστοχία δεν απαιτεί επισκευή.
5 Μέτριο Μέτρια  επίπτωση  στο  χρήστη  ή  στη  λειτουργία. 

Δημιουργεί δυσανασχέτηση στον πελάτη.
6 Σημαντικό Μείωση  στην  απόδοση  του  προϊόντος.  Καμία 

επίπτωση στη λειτουργία ή στην ασφάλεια.
7 Μείζονος Σημασίας Σοβαρή  δυσανασχέτηση  του  πελάτη.  Σοβαρές 

επιπτώσεις στη λειτουργία, αλλά όχι στην ασφάλεια.
8 Κρίσιμο Πολλή σοβαρή δυσανασχέτηση του πελάτη. Διακοπή 

της λειτουργίας, αλλά καμία επίπτωση στην ασφάλεια.
9 Πολύ κρίσιμο Πιθανό πρόβλημα ασφάλειας ή υγιεινής. Ενδείξεις μη 

συμμόρφωσης με Κοινοτικές ή άλλες Οδηγίες.
10 Επικίνδυνο Σοβαρό  πρόβλημα  ασφάλειας  ή  υγιεινής.  Μη 

συμμόρφωση με Κοινοτικές ή άλλες Οδηγίες.

ΠΙΝΑΚΑΣ Π2
ΟΔΗΓΙΕΣ ΒΑΘΜΟΛΟΓΗΣΗΣ ΤΗΣ ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑΣ ΕΜΦΑΝΙΣΗΣ ΑΣΤΟΧΙΑΣ.

Βαθμός 
Κατηγορία

ς

Πιθανότητα 
Εμφάνισης

Κριτήριο

1 Μηδαμινή Μηδαμινή πιθανότητα για εμφάνιση αστοχίας. 
(<1 αστοχία στις 1.500.000)

2 Αμελητέα Αμελητέος αριθμός αστοχιών
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(1 αστοχία στις 150.000)
3 Ελάχιστη 

Πιθανότητα
Χαμηλός αριθμός αστοχιών
(1 αστοχία στις 15.000)

4 Ήσσων Πιθανότητα Περιστασιακές αστοχίες είναι πιθανές
(1 αστοχία στις 2.000)

5 Μέτρια Πιθανότητα Ορισμένες αστοχίες είναι πιθανές
(1 αστοχία στις 400)

6 Πιθανή Ένας αριθμός αστοχιών
(1 αστοχία στις 80)

7 Αυξημένη 
Πιθανότητα

Αυξημένος αριθμός αστοχιών
(1 αστοχία στις 20)

8 Αρκετή Πιθανότητα Σημαντικός αριθμός αστοχιών
(1 αστοχία στις 8)

9 Βέβαιη Πολύ μεγάλος αριθμός αστοχιών
(1 αστοχία στις 3)

10 Απολύτως Βέβαιη Με βάση τα ιστορικά στοιχεία, η ολική αστοχία είναι 
απολύτως βέβαιη.
(>1 αστοχία στις 2)
ΠΙΝΑΚΑΣ Π3

ΟΔΗΓΙΕΣ ΒΑΘΜΟΛΟΓΗΣΗΣ ΤΗΣ ΠΙΘΑΝΟΤΗΤΑΣ ΕΝΤΟΠΙΣΜΟΥ ΑΣΤΟΧΙΑΣ
Βαθμός 

Κατηγορία
ς

Πιθανότητα 
Εντοπισμού

Κριτήριο

1 Απολύτως  βέβαιος 
Εντοπισμός

Ο  έλεγχος  του  σχεδιασμού  έχει  απόλυτη 
αποτελεσματικότητα  και  είναι  δυνατό  να  εντοπίσει 
όλα τα πιθανά αίτια της αστοχίας.

2 Βέβαιος Εντοπισμός Ο  έλεγχος  του  σχεδιασμού  έχει  πολύ  μεγάλη 
αποτελεσματικότητα και είναι δυνατό να εντοπίσει τα 
πιθανά αίτια της αστοχίας.

3 Αρκετή  Πιθανότητα 
Εντοπισμού

Ο  έλεγχος  του  σχεδιασμού  έχει  αρκετά  μεγάλη 
αποτελεσματικότητα  και  είναι  δυνατό  να  εντοπίσει 
πιθανά αίτια της αστοχίας.

4 Αυξημένη 
Πιθανότητα 
Εντοπισμού

Ο  έλεγχος  του  σχεδιασμού  έχει  αυξημένη 
αποτελεσματικότητα  και  είναι  δυνατό  να  εντοπίσει 
πιθανά αίτια της αστοχίας.

5 Πιθανός Εντοπισμός Ο  έλεγχος  του  σχεδιασμού  έχει  μέτρια 
αποτελεσματικότητα  και  είναι  πιθανό  να  εντοπίσει 
δυνητικά αίτια της αστοχίας.

6 Μέτρια  Πιθανότητα 
Εντοπισμού

Ο  έλεγχος  του  σχεδιασμού  έχει  περιορισμένη 
αποτελεσματικότητα  και  είναι  πιθανό  να  εντοπίσει 
δυνητικά αίτια της αστοχίας.

7 Ήσσων  Πιθανότητα 
Εντοπισμού

Ο  έλεγχος  του  σχεδιασμού  έχει  χαμηλή 
αποτελεσματικότητα.

8 Ελάχιστη 
Πιθανότητα 
Εντοπισμού

Ο  έλεγχος  του  σχεδιασμού  έχει  πολύ  χαμηλή 
αποτελεσματικότητα.

9 Αμελητέα 
Πιθανότητα 
Εντοπισμού

Ο  έλεγχος  του  σχεδιασμού  έχει  αμελητέα 
αποτελεσματικότητα.  Η τεχνική της  σχεδίασης είναι 
αναξιόπιστη ή μη επαρκώς δοκιμασμένη.

10 Απίθανος 
Εντοπισμός

Ο εντοπισμός της αστοχίας είναι σχεδόν απίθανος. Η 
τεχνική και ο έλεγχος του σχεδιασμού είναι άγνωστη ή 
μη διαθέσιμη.
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ Β  ΠΙΝΑΚΑΣ Β1
ΛΙΣΤΑ ΕΛΕΓΧΟΥ ΓΙΑ ΤΗΝ ΑΣΤΟΧΙΑ «ΕΙΣΑΓΩΓΗ ΤΡΙΧΑΣ»

1.  ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΟΝΤΑΣ

Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΔΙΟΡ. 
ΕΝΕΡΓΕΙΑ

1.1 Οι σκούφοι καλύπτουν όλες τις τρίχες του κεφαλιού; Π1
1.2 Φοριέται πρώτα ο σκούφος και μετά η ρόμπα / φόρμα; Π2
1.3 Τα γένια και τα μουστάκια καλύπτονται από ειδική μάσκα; Π1

1.4 Χρησιμοποιείται  ο  σκούφος  μόνο  μία  φορά  και  αλλάζεται 
κάθε φορά που βγαίνει από το κεφάλι; Π1

1.5 Τηρούνται οι κανόνες ρουχισμού που ισχύουν στην εταιρεία; Π1

1.6 Εφαρμόζονται οι κανόνες ρουχισμού του εργοστασίου και από 
τους εργαζομένους των εξωτερικών συνεργείων; Π1

1.7 Όλο το προσωπικό που εργάζεται σε process και συσκευασία 
έχει κατεβασμένα μανίκια; Π1

1.8 Σε  κάθε  επέμβαση  σε  μηχανές  οι  χειριστές  ή  οι  μηχανικοί 
χρησιμοποιούν γάντια; Π1

1.9 Οι χειριστές φοράνε γάντια κατά την τοποθέτηση των υλικών 
συσκευασίας στις μηχανές; Π1

2.  ΠΡΩΤΕΣ ΥΛΕΣ / ΥΛΙΚΑ ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ

Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΔΙΟΡ. 
ΕΝΕΡΓΕΙΑ

2.1

Αναγράφεται  στο  συμβόλαιο  με  προμηθευτή  η  απουσία 
τριχών της Α΄ Ύλες και Υλικά Συσκευασίας;
Υπάρχει αναφορά στο συμβόλαιο με τον προμηθευτή για το 
σχέδιο HACCP του προμηθευτή;
Υπάρχει φίλτρο 0,6 ή 1mm πριν από την παστερίωση;

Π1

2.2 Υπάρχει σύστημα ιονισμού στα υλικά συσκευασίας; Π1



3.  ΜΗΧΑΝΗ / ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΔΙΟΡ. ΕΝΕΡΓΕΙΑ

3.1 Η  περιοχή  εισαγωγής  κυπέλλων  της  μηχανές  περιβάλλεται  από 
προστατευτικό κάλυμμα; Π1

3.2 Αυτόματο κλείσιμο των γραμμών πριν την εκκίνηση της παραγωγής Π1

3.3 Ελέγχεται  η  μηχανή  πριν  την  εκκίνηση  της  συσκευασίας  βάσει 
συγκεκριμένης λίστας (εφαρμογή check list); Π1

3.4 Υπάρχει σύστημα ιονισμού σε μηχανή συσκευασίας; Π1
3.5 Υπάρχει πλάνο συντήρησης και ελέγχου του συστήματος ιονισμού; Π1

3.6 Υπάρχει φίλτρο 0,6mm στη γραμμή πριν την παστερίωση; 
Επιθεωρείται συχνά το φίλτρο για την ακεραιότητα του; Π1

4.  ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ 
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΔΙΟΡ. ΕΝΕΡΓΕΙΑ
4.1 Εφαρμόζεται πρόγραμμα απεντόμωσης μυοκτονίας; Π1
4.2 Τα καζάνια είναι υπό πίεση; (ένδειξη μανομέτρων) Π1

4.3 Τα  φίλτρα  laminar της  μηχανές  αλλάζονται  με  καθορισμένη 
συχνότητα; Π1

5.  ΜΕΘΟΔΟΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΔΙΟΡ. ΕΝΕΡΓΕΙΑ

5.1
Υπάρχουν γραπτές οδηγίες για της κανόνες ρουχισμού;
Πραγματοποιούνται  σεμινάρια  σε  προσωπικό  για  της  κανόνες 
ρουχισμού;

Π1

5.2 Εφαρμόζεται πρόγραμμα απεντόμωσης – μυοκτονίας; Π1
5.3 Απουσία τρίχινων βουρτσών; Π2
5.4 Υπάρχουν γραπτές οδηγίες συντήρησης οι οποίες εφαρμόζονται; Π1

5.5
Υπάρχει γραπτή οδηγία για τη χρήση των υλικών συσκευασίας από 
της  χειριστές;  (χρήση  γαντιών,  προστασία  των  υλικών  μετά  τη 
χρήση)

Π1
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ΠΙΝΑΚΑΣ Β2
ΛΙΣΤΑ ΕΛΕΓΧΟΥ ΓΙΑ ΤΗΝ ΑΣΤΟΧΙΑ «ΕΙΣΑΓΩΓΗ ΜΕΤΑΛΛΟΥ»

1.  ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΟΝΤΑΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ
1.1 Τα ρούχα εργασίας δεν φέρουν μεταλλικά κουμπιά.. Π2

1.2 Το  προσωπικό  δεν  φοράει  κοσμήματα  στους  χώρους 
παραγωγής και συσκευασίας. Π2

1.3 Το  προσωπικό  δεν  μεταφέρει  κέρματα  στους  χώρους 
παραγωγής και συσκευασίας Π2

1.4 Το  προσωπικό  δεν  μεταφέρει  κλειδιά  στους  χώρους 
παραγωγής και συσκευασίας Π2

1.5
Το  προσωπικό  που  εισέρχεται  και  εργάζεται  σε  χώρο 
παραγωγής  και  συσκευασίας  δεν  φοράει  μεταλλικά 
κοκαλάκια. 

Π2

2.  ΠΡΩΤΕΣ ΥΛΕΣ / ΥΛΙΚΑ ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

2.1

Αναφέρεται  σε  συμβόλαιο  με  προμηθευτή  η  απουσία 
μετάλλου στις Α΄ Ύλες;
Υπάρχει αναφορά στο συμβόλαιο με τον προμηθευτή για το 
σχέδιο HACCP του προμηθευτή;
Υπάρχει φίλτρο 0,6 ή 1mm πριν από την παστερίωση;

Π1

2.2

Αναφέρεται σε συμβόλαιο με προμηθευτή η απουσία γυαλιού 
σε υλικά συσκευασίας;
Υπάρχει αναφορά στο συμβόλαιο με τον προμηθευτή υλικών 
συσκευασίας για το σχέδιο HACCP του προμηθευτή;

Π1

2.3 Εφαρμόζεται τίναγμα των ταπών από τους χειριστές πριν τη 
χρήση; Π1

2.4 Μη χρήση συρραπτικών μηχανών για το κλείσιμο των σακιών 
των Α Υλών Π2
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3.  ΜΗΧΑΝΗ / ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

3.1
Ελέγχονται οι γραμμές παραγωγής πριν την εκκίνηση;
Υπάρχουν ενδείξεις «alarm» για ανοιχτά σημεία που πρέπει να 
είναι κλειστά.

Π1

3.2
Ελέγχονται οι συσκευαστικές μηχανές πριν την εκκίνηση της 
συσκευασίας  βάσει  συγκεκριμένης  λίστας  (εφαρμογή  check 
list);.

Π1

3.3 Χρησιμοποιούνται παξιμάδια και περόνες με ασφάλεια; Π1

3.4

Υπάρχει πλάνο συντήρησης και ελέγχου του εξοπλισμού;
Ελέγχονται βάσει λίστας τα μεταλλικά μέρη της μηχανής πριν 
της εκκίνηση της συσκευασίας;.
Μετά  από  κάθε  έκτακτη  επέμβαση  (σε  περίπτωση 
προβλήματος)  πλένεται  ο  εξοπλισμός  στον  οποίο  έγινε 
επέμβαση;

Π1

3.5

Σε  περίπτωση  λάθος  συναρμολόγησης   διαπιστώνονται  οι 
λόγοι  που  οδήγησαν  σε  σφάλμα,  γίνεται 
επανασυναρμολόγηση  και  επιθεώρηση  μετά  το  πέρας  των 
εργασιών;

Π1

3.6 Υπάρχει   έλεγχος  φίλτρων  και  εφαρμόζεται πλάνου 
προληπτικής συντήρησης. Π1

3.7
Ύπαρξη  συσκευής  X-RAY στην  έξοδο  της  συσκευαστικής 
μηχανής
Ύπαρξη πλάνου συντήρησης της συσκευής X-RAY

Π1

4.  ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

4.1 Δεν χρησιμοποιούνται  καρφιά και σύρματα σε παραγωγή και 
συσκευασία Π1

4.2 Δεν χρησιμοποιούνται υδραργυρικά θερμόμετρα Π1

4.3 Δεν χρησιμοποιούνται μεταλλικοί συνδετήρες και συρραφίδες 
σε έγγραφα παραγωγής Π2
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5.  ΜΕΘΟΔΟΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

5.1

Ενημερώνεται  η  παραγωγή  για  ολοκλήρωση  των  εργασιών 
συντήρησης / έκτακτης επέμβασης;
Ελέγχεται ο εξοπλισμός για τη σωστή συναρμολόγησή του;
Ελέγχονται  τα  εργαλεία  που  χρησιμοποιήθηκαν  στις 
συγκεκριμένες εργασίες μετά το πέρας των εργασιών;

Π1

5.2

Υπάρχουν  γραπτές  οδηγίες  για  τα  βήματα  που  θα 
ακολουθηθούν  κατά  την  τροποποίηση  του  εξοπλισμού; 
(καθαρισμός  των  μερών  που  θα  χρησιμοποιηθούν  πριν  την 
έναρξη της  εργασίας  και  καθαρισμός  όλου  του  εξοπλισμού 
στον οποίο έγινε η τροποποίηση μετά την ολοκλήρωση της 
εργασίας

Π1

5.3 Δεν  χρησιμοποιούνται  κοπτικά  με  λεπίδα  που  διαιρείται  σε 
μέρη Π2

5.4 Δεν χρησιμοποιούνται συρμάτινες βούρτσες. Π2
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ΠΙΝΑΚΑΣ Β3
ΛΙΣΤΑ ΕΛΕΓΧΟΥ ΓΙΑ ΤΗΝ ΑΣΤΟΧΙΑ «ΕΙΣΑΓΩΓΗ ΓΥΑΛΙΟΥ»

1.  ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΟΝΤΑΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

1.1

Οι  εργαζόμενοι  δεν  φορούν   ρολόγια  και  κοσμήματα  σε 
χώρους παραγωγής και συσκευασίας.
Διανέμονται ενημερωτικά φυλλάδια για της κανόνες ένδυσης 
σε χώρους παραγωγής, τόσο σε επισκέπτες όσο και εξωτερικά 
συνεργεία;

Π1

1.2

Δεν  χρησιμοποιούνται  γυάλινα  σερβίτσια  της  χώρους 
παραγωγής και συσκευασίας.
Δεν  επιτρέπεται  η  κατανάλωση  ποτών  και  τροφίμων  σε 
χώρους παραγωγής και συσκευασίας.

Π1

1.3 Το  προσωπικό  δεν  χρησιμοποιεί  καθρέφτες   της  χώρους 
παραγωγής και συσκευασίας Π1

2.  ΠΡΩΤΕΣ ΥΛΕΣ / ΥΛΙΚΑ ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

2.1

Αναφέρεται σε συμβόλαιο με προμηθευτή η απουσία γυαλιού 
της Α΄ Ύλες;
Υπάρχει αναφορά στο συμβόλαιο με τον προμηθευτή για το 
σχέδιο HACCP του προμηθευτή;
Υπάρχει φίλτρο 0,6 ή 1mm πριν από την παστερίωση;

Π1

2.2

Αναφέρεται σε συμβόλαιο με προμηθευτή η απουσία γυαλιού 
σε υλικά συσκευασίας;
Υπάρχει αναφορά στο συμβόλαιο με τον προμηθευτή υλικών 
συσκευασίας για το σχέδιο HACCP του προμηθευτή;

Π1
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3.  ΜΗΧΑΝΗ / ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

3.1

Ελέγχονται  οι  γραμμές  παραγωγής  πριν  την  εκκίνηση 
(εφαρμογή check list);
Υπάρχουν ενδείξεις «alarm» για ανοιχτά σημεία που πρέπει να 
είναι κλειστά.

Π1

3.2
Ελέγχονται οι συσκευαστικές μηχανές πριν την εκκίνηση της 
συσκευασίας  βάσει  συγκεκριμένης  λίστας  (εφαρμογή  check 
list);.

Π1

3.3 Χρησιμοποιείται  άλλο υλικό εκτός  γυαλιού (plexi glass)  σε 
θερμόμετρα – μανόμετρα phμετρα ; Π1

3.4

Χρησιμοποιείται  υλικό  plexi glass και  όχι  γυαλί  για  την 
κατασκευή των παραθύρων των συσκευαστικών μηχανών;
Υπάρχει  πλάνο προληπτικής συντήρησης για την διαχείριση 
σπασιμάτων/ρωγμών της θύρες των μηχανών;.
Γίνεται  άμεση  αντικατάσταση  σπασμένων  ή  ραγισμένων 
παραθύρων πριν την εκκίνηση της παραγωγής;

Π1

3.5 Χρήση υλικού  plexi glass και όχι γυαλιού,  της υαλοδείκτες 
των γραμμών παραγωγής Π1

3.6

Τα  παράθυρα  στα  hopper των  μηχανών  και  των  καζανιών 
είναι κατασκευασμένα από υλικό εκτός γυαλιού;
Υπάρχει  πλάνο προληπτικής συντήρησης για την διαχείριση 
σπασιμάτων/ρωγμών στα hopper;
Υπάρχει  πλάνο  προληπτικής  συντήρησης  για  τη  διαχείριση 
σπασιμάτων /ρωγμών;
Γίνεται  άμεση  αντικατάσταση  σπασμένων  ή  ραγισμένων 
τζαμιών σε  Hopper μηχανών και καζανιών πριν την εκκίνηση 
της παραγωγής;

Π1

3.7 Οι λάμπες UV περιβάλλονται από πλαστικό περίβλημα;
Υπάρχει πλάνο  προληπτικής συντήρησης για της λαμπτήρες; Π1

3.8 Σε όποιο σημείο του εξοπλισμού υπάρχει πιθανότητα θραύσης 
γυαλιού,  αυτό  αντικαθίσταται  από  άλλο  υλικό,  ή Π1
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προστατεύεται το γυαλί από πλαστικό περίβλημα;

3.9
Υπάρχει  συσκευή  X-RAY στην  έξοδο  της  συσκευαστικής 
μηχανής;
Υπάρχει πλάνο συντήρησης της συσκευής X-RAY;

Π1

4.  ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

4.1

Έχει  ελαχιστοποιηθεί  η  ύπαρξη  γυάλινων  παραθύρων  σε 
χώρους παραγωγής και συσκευασίας;
Αντικαθίσταται  το  γυαλί  από  plexi glass ή  προστατευτικό 
πλαστικό film όπου υπάρχει πιθανότητα θραύσης του γυαλιού 
των παραθύρων;
Καταγράφονται  όλα  των  σημεία  όπου  υπάρχει  γυαλί  σε 
περιβάλλον, εγκατάσταση και εξοπλισμό;
Υπάρχει  πλάνο  επιθεώρησης  όλων  των  σημείων  στα  οποία 
υπάρχει γυαλί;

Π1

4.2 Οι συσκευές φωτισμού φέρουν περίβλημα των λαμπτήρων; Π1

4.3 Υπάρχουν λαμπτήρες ασφαλείας με προστατευτικά άθραυστα 
καλύμματα πάνω από της χώρους επεξεργασίας Π1

4.4 Δεν  υπάρχουν  ρολόγια  σε  χώρους  παραγωγής  και 
συσκευασίας. Π1

4.5 Δεν  υπάρχουν  καθρέφτες  σε  χώρους  παραγωγής   / 
συσκευασίας. Π1

5.  ΜΕΘΟΔΟΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ
5.1 Υπάρχει διαδικασία επιθεώρησης γυαλιών; Π1

5.2 Υπάρχει λίστα καταγραφής όλων των σημείων όπου υπάρχει 
γυαλί στην εγκατάσταση ; Π1

5.3 Δεν χρησιμοποιούνται γυάλινα υλικά σε χώρους παραγωγής 
και συσκευασίας. Π1

5.4 Χρησιμοποιούνται  μόνο  μεταλλικοί  ή  πλαστικοί 
δειγματολήπτες σε χώρους παραγωγής και συσκευασίας Π1
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ΠΙΝΑΚΑΣ Β4
ΛΙΣΤΑ ΕΛΕΓΧΟΥ ΓΙΑ ΤΗΝ ΑΣΤΟΧΙΑ «ΕΙΣΑΓΩΓΗ ΤΡΙΧΑΣ»

1.  ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΟΝΤΑΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΔΙΟΡ. ΕΝΕΡΓΕΙΑ
1.1 Οι σκούφοι καλύπτουν όλες τις τρίχες του κεφαλιού; Π1 √

1.2 Φοριέται πρώτα ο σκούφος και μετά η ρόμπα / φόρμα; Π2 √
Δεν  τηρείται  από  όλους 
τους εργαζομένους αυτή η 
σειρά ενδυμασίας

Πραγματοποίηση 
σεμιναρίου για τους 
κανόνες ρουχισμού

1.3 Τα γένια και τα μουστάκια καλύπτονται από ειδική μάσκα; Π1 √

1.4 Χρησιμοποιείται  ο  σκούφος  μόνο  μία  φορά  και  αλλάζεται 
κάθε φορά που βγαίνει από το κεφάλι; Π1 √

1.5 Τηρούνται οι κανόνες ρουχισμού που ισχύουν στην εταιρεία; Π1 √

1.6 Εφαρμόζονται οι κανόνες ρουχισμού του εργοστασίου και από 
τους εργαζομένους των εξωτερικών συνεργείων; Π1 √

1.7 Όλο το προσωπικό που εργάζεται σε process και συσκευασία 
έχει κατεβασμένα μανίκια; Π1 √

1.8 Σε  κάθε  επέμβαση σε  μηχανές  οι  χειριστές  ή  οι  μηχανικοί 
χρησιμοποιούν γάντια; Π1 √

1.9 Οι χειριστές φοράνε γάντια κατά την τοποθέτηση των υλικών 
συσκευασίας στις μηχανές; Π1 √

2.  ΠΡΩΤΕΣ ΥΛΕΣ / ΥΛΙΚΑ ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ

Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΔΙΟΡ. 
ΕΝΕΡΓΕΙΑ

2.1

Αναγράφεται  στο  συμβόλαιο  με  προμηθευτή  η  απουσία 
τριχών της Α΄ Ύλες και Υλικά Συσκευασίας;
Υπάρχει αναφορά στο συμβόλαιο με τον προμηθευτή για το 
σχέδιο HACCP του προμηθευτή;
Υπάρχει φίλτρο 0,6 ή 1mm πριν από την παστερίωση;

Π1
√

√
√

2.2 Υπάρχει σύστημα ιονισμού στα υλικά συσκευασίας; Π1 √
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3.  ΜΗΧΑΝΗ / ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΔΙΟΡ. 

ΕΝΕΡΓΕΙΑ

3.1 Η περιοχή εισαγωγής κυπέλλων της μηχανές περιβάλλεται από 
προστατευτικό κάλυμμα; Π1 √

3.2 Αυτόματο  κλείσιμο  των  γραμμών  πριν  την  εκκίνηση  της 
παραγωγής Π1 √

3.3 Ελέγχεται η μηχανή πριν την εκκίνηση της συσκευασίας βάσει 
συγκεκριμένης λίστας (εφαρμογή check list); Π1 √

3.4 Υπάρχει σύστημα ιονισμού σε μηχανή συσκευασίας; Π1 √

3.5 Υπάρχει  πλάνο  συντήρησης  και  ελέγχου  του  συστήματος 
ιονισμού; Π1 √

3.6 Υπάρχει φίλτρο 0,6mm στη γραμμή πριν την παστερίωση; 
Επιθεωρείται συχνά το φίλτρο για την ακεραιότητα του; Π1 √

√

4.  ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ 

Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΔΙΟΡ. 
ΕΝΕΡΓΕΙΑ

4.1 Εφαρμόζεται πρόγραμμα απεντόμωσης μυοκτονίας; Π1 √
4.2 Τα καζάνια είναι υπό πίεση; (ένδειξη μανομέτρων) Π1 √

4.3 Τα φίλτρα  laminar της μηχανές αλλάζονται με καθορισμένη 
συχνότητα; Π1 √

5.  ΜΕΘΟΔΟΣ

Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΔΙΟΡ. 
ΕΝΕΡΓΕΙΑ

5.1
Υπάρχουν γραπτές οδηγίες για της κανόνες ρουχισμού;
Πραγματοποιούνται σεμινάρια σε προσωπικό για της κανόνες 
ρουχισμού;

Π1
√

√
5.2 Εφαρμόζεται πρόγραμμα απεντόμωσης – μυοκτονίας; Π1 √
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5.3 Απουσία τρίχινων βουρτσών; Π2 √

5.4 Υπάρχουν  γραπτές  οδηγίες  συντήρησης  οι  οποίες 
εφαρμόζονται; Π1 √

5.5
Υπάρχει γραπτή οδηγία για τη χρήση των υλικών συσκευασίας 
από  της  χειριστές;  (χρήση  γαντιών,  προστασία  των  υλικών 
μετά τη χρήση)

Π1 √

ΠΙΝΑΚΑΣ Β5
ΛΙΣΤΑ ΕΛΕΓΧΟΥ ΓΙΑ ΤΗΝ ΑΣΤΟΧΙΑ «ΕΙΣΑΓΩΓΗ ΜΕΤΑΛΛΟΥ»

1.  ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΟΝΤΑΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ
1.1 Τα ρούχα εργασίας δεν φέρουν μεταλλικά κουμπιά.. Π2 √

1.2 Το προσωπικό δεν φοράει κοσμήματα στους χώρους παραγωγής και 
συσκευασίας. Π2 √

1.3 Το προσωπικό δεν μεταφέρει κέρματα στους χώρους παραγωγής και 
συσκευασίας Π2 √

1.4 Το προσωπικό δεν μεταφέρει κλειδιά στους χώρους παραγωγής και 
συσκευασίας Π2 √

1.5 Το προσωπικό που εισέρχεται και εργάζεται σε χώρο παραγωγής και 
συσκευασίας δεν φοράει μεταλλικά κοκαλάκια. Π2 √

2.  ΠΡΩΤΕΣ ΥΛΕΣ / ΥΛΙΚΑ ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

2.1

Αναφέρεται σε συμβόλαιο με προμηθευτή η απουσία μετάλλου στις 
Α΄ Ύλες;
Υπάρχει αναφορά στο συμβόλαιο με τον προμηθευτή για το σχέδιο 
HACCP του προμηθευτή;
Υπάρχει φίλτρο 0,6 ή 1mm πριν από την παστερίωση;

Π1
√

√
√

2.2

Αναφέρεται  σε  συμβόλαιο  με  προμηθευτή  η  απουσία  γυαλιού  σε 
υλικά συσκευασίας;
Υπάρχει  αναφορά  στο  συμβόλαιο  με  τον  προμηθευτή  υλικών 
συσκευασίας για το σχέδιο HACCP του προμηθευτή;

Π1 √

√
2.3 Εφαρμόζεται τίναγμα των ταπών από τους χειριστές πριν τη χρήση; Π1 √
2.4 Μη χρήση συρραπτικών μηχανών για το κλείσιμο των σακιών των Α Π2 √
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Υλών
3.  ΜΗΧΑΝΗ / ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

3.1
Ελέγχονται οι γραμμές παραγωγής πριν την εκκίνηση;
Υπάρχουν ενδείξεις «alarm» για ανοιχτά σημεία που πρέπει να είναι 
κλειστά.

Π1 √

3.2 Ελέγχονται  οι  συσκευαστικές  μηχανές  πριν  την  εκκίνηση  της 
συσκευασίας βάσει συγκεκριμένης λίστας (εφαρμογή check list);. Π1 √

3.3 Χρησιμοποιούνται παξιμάδια και περόνες με ασφάλεια; Π1 √

3.4

Υπάρχει πλάνο συντήρησης και ελέγχου του εξοπλισμού;
Ελέγχονται  βάσει  λίστας  τα  μεταλλικά  μέρη  της  μηχανής  πριν  της 
εκκίνηση της συσκευασίας;.
Μετά  από  κάθε  έκτακτη  επέμβαση  (σε  περίπτωση  προβλήματος) 
πλένεται ο εξοπλισμός στον οποίο έγινε επέμβαση;

Π1

√

√

√

3.5
Σε περίπτωση λάθος συναρμολόγησης  διαπιστώνονται οι λόγοι που 
οδήγησαν σε σφάλμα, γίνεται επανασυναρμολόγηση και επιθεώρηση 
μετά το πέρας των εργασιών;

Π1 √

3.6 Υπάρχει   έλεγχος  φίλτρων  και  εφαρμόζεται πλάνου  προληπτικής 
συντήρησης. Π1 √

3.7 Ύπαρξη συσκευής X-RAY στην έξοδο της συσκευαστικής μηχανής
Ύπαρξη πλάνου συντήρησης της συσκευής X-RAY Π1 √

√
4.  ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

4.1 Δεν  χρησιμοποιούνται   καρφιά  και  σύρματα  σε  παραγωγή  και 
συσκευασία Π1 √

4.2 Δεν χρησιμοποιούνται υδραργυρικά θερμόμετρα Π1 √

4.3 Δεν  χρησιμοποιούνται  μεταλλικοί  συνδετήρες  και  συρραφίδες  σε 
έγγραφα παραγωγής Π2 √ Ύπαρξη  εγγράφων  με  συρ-

ραφίδες

Συστάσεις  σε  προ-
σωπικό.
Αντικατάσταση  συρ-
ραφίδων

5.  ΜΕΘΟΔΟΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

5.1 Ενημερώνεται  η  παραγωγή  για  ολοκλήρωση  των  εργασιών 
συντήρησης / έκτακτης επέμβασης; Π1 √
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Ελέγχεται ο εξοπλισμός για τη σωστή συναρμολόγησή του;
Ελέγχονται  τα  εργαλεία  που  χρησιμοποιήθηκαν  στις  συγκεκριμένες 
εργασίες μετά το πέρας των εργασιών;

√

√

5.2

Υπάρχουν γραπτές οδηγίες για τα βήματα που θα ακολουθηθούν κατά 
την  τροποποίηση του  εξοπλισμού;  (καθαρισμός  των  μερών που  θα 
χρησιμοποιηθούν πριν την έναρξη της εργασίας και καθαρισμός όλου 
του  εξοπλισμού  στον  οποίο  έγινε  η  τροποποίηση  μετά  την 
ολοκλήρωση της εργασίας

Π1 √

5.3 Δεν χρησιμοποιούνται κοπτικά με λεπίδα που διαιρείται σε μέρη Π2 √
5.4 Δεν χρησιμοποιούνται συρμάτινες βούρτσες. Π2 √
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ΠΙΝΑΚΑΣΒ6
ΛΙΣΤΑ ΕΛΕΓΧΟΥ ΓΙΑ ΤΗΝ ΑΣΤΟΧΙΑ «ΕΙΣΑΓΩΓΗ ΓΥΑΛΙΟΥ»

1.  ΑΝΘΡΩΠΙΝΟΣ ΠΑΡΑΓΟΝΤΑΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

1.1
Οι εργαζόμενοι δεν φορούν  ρολόγια και κοσμήματα σε χώρους παραγωγής και συσκευασίας.
Διανέμονται  ενημερωτικά  φυλλάδια  για  της  κανόνες  ένδυσης  σε  χώρους  παραγωγής,  τόσο  σε 
επισκέπτες όσο και εξωτερικά συνεργεία;

Π1 √
√

1.2 Δεν χρησιμοποιούνται γυάλινα σερβίτσια της χώρους παραγωγής και συσκευασίας.
Δεν επιτρέπεται η κατανάλωση ποτών και τροφίμων σε χώρους παραγωγής και συσκευασίας. Π1 √

√
1.3 Το προσωπικό δεν χρησιμοποιεί καθρέφτες  της χώρους παραγωγής και συσκευασίας Π1 √

2.  ΠΡΩΤΕΣ ΥΛΕΣ / ΥΛΙΚΑ ΣΥΣΚΕΥΑΣΙΑΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

2.1
Αναφέρεται σε συμβόλαιο με προμηθευτή η απουσία γυαλιού της Α΄ Ύλες;
Υπάρχει αναφορά στο συμβόλαιο με τον προμηθευτή για το σχέδιο HACCP του προμηθευτή;
Υπάρχει φίλτρο 0,6 ή 1mm πριν από την παστερίωση;

Π1
√

√
√

2.2
Αναφέρεται σε συμβόλαιο με προμηθευτή η απουσία γυαλιού σε υλικά συσκευασίας;
Υπάρχει αναφορά στο συμβόλαιο με τον προμηθευτή υλικών συσκευασίας για το σχέδιο HACCP 
του προμηθευτή;

Π1
√

√
3.  ΜΗΧΑΝΗ / ΕΞΟΠΛΙΣΜΟΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

3.1 Ελέγχονται οι γραμμές παραγωγής πριν την εκκίνηση (εφαρμογή check list);
Υπάρχουν ενδείξεις «alarm» για ανοιχτά σημεία που πρέπει να είναι κλειστά. Π1 √

√

3.2 Ελέγχονται οι συσκευαστικές μηχανές πριν την εκκίνηση της συσκευασίας βάσει συγκεκριμένης 
λίστας (εφαρμογή check list);. Π1 √

3.3 Χρησιμοποιείται άλλο υλικό εκτός γυαλιού (plexi glass) σε θερμόμετρα – μανόμετρα phμετρα ; Π1 √

3.4

Χρησιμοποιείται  υλικό  plexi glass και  όχι  γυαλί  για  την  κατασκευή  των  παραθύρων  των 
συσκευαστικών μηχανών;
Υπάρχει πλάνο προληπτικής συντήρησης για την διαχείριση σπασιμάτων/ρωγμών της θύρες των 
μηχανών;.
Γίνεται  άμεση  αντικατάσταση  σπασμένων  ή  ραγισμένων  παραθύρων  πριν  την  εκκίνηση  της 
παραγωγής;

Π1

√

√

√
3.5 Χρήση υλικού plexi glass και όχι γυαλιού, της υαλοδείκτες των γραμμών παραγωγής Π1 √

3.6

Τα παράθυρα στα hopper των μηχανών και των καζανιών είναι κατασκευασμένα από υλικό εκτός 
γυαλιού;
Υπάρχει πλάνο προληπτικής συντήρησης για την διαχείριση σπασιμάτων/ρωγμών στα hopper;
Υπάρχει πλάνο προληπτικής συντήρησης για τη διαχείριση σπασιμάτων /ρωγμών;

Π1 √

√

Τα  hopper των  μηχανών  είναι 
κατασκευασμένα  από  ειδικό 
θερμοάντοχο γυαλί



Γίνεται  άμεση  αντικατάσταση  σπασμένων  ή  ραγισμένων  τζαμιών  σε   Hopper μηχανών  και 
καζανιών πριν την εκκίνηση της παραγωγής; √

√

3.7 Οι λάμπες UV περιβάλλονται από πλαστικό περίβλημα;
Υπάρχει πλάνο  προληπτικής συντήρησης για της λαμπτήρες; Π1 √

√

3.8 Σε όποιο σημείο του εξοπλισμού υπάρχει πιθανότητα θραύσης γυαλιού, αυτό αντικαθίσταται από 
άλλο υλικό, ή  προστατεύεται το γυαλί από πλαστικό περίβλημα; Π1 √

3.9 Υπάρχει συσκευή X-RAY στην έξοδο της συσκευαστικής μηχανής;
Υπάρχει πλάνο συντήρησης της συσκευής X-RAY; Π1 √

√
4.  ΠΕΡΙΒΑΛΛΟΝ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

4.1

Έχει ελαχιστοποιηθεί η ύπαρξη γυάλινων παραθύρων σε χώρους παραγωγής και συσκευασίας;
Αντικαθίσταται το γυαλί από plexi glass ή προστατευτικό πλαστικό film όπου υπάρχει πιθανότητα 
θραύσης του γυαλιού των παραθύρων;
Καταγράφονται όλα των σημεία όπου υπάρχει γυαλί σε περιβάλλον, εγκατάσταση και εξοπλισμό;
Υπάρχει πλάνο επιθεώρησης όλων των σημείων στα οποία υπάρχει γυαλί;

Π1
√
√
√
√

4.2 Οι συσκευές φωτισμού φέρουν περίβλημα των λαμπτήρων; Π1 √

4.3 Υπάρχουν λαμπτήρες ασφαλείας με προστατευτικά άθραυστα καλύμματα πάνω από της χώρους 
επεξεργασίας Π1 √

4.4 Δεν υπάρχουν ρολόγια σε χώρους παραγωγής και συσκευασίας. Π1 √
4.5 Δεν υπάρχουν καθρέφτες σε χώρους παραγωγής  / συσκευασίας. Π1 √

5.  ΜΕΘΟΔΟΣ
Α/Α ΣΗΜΕΙΟ ΕΛΕΓΧΟΥ Π Σ ΜΣ ΣΧΟΛΙΑ ΕΝΕΡΓΕΙΑ

5.1 Υπάρχει διαδικασία επιθεώρησης γυαλιών; Π1 √
Η  επιθεώρηση  των  γυα-λιών 
γίνεται  στα  πλαίσια  της 
επιθεώρησης υγιεινής

Καθορισμός 
ξεχωρι-στής 
επιθεώρησης 
μόνο  για 
γυαλιά

5.2 Υπάρχει λίστα καταγραφής όλων των σημείων όπου υπάρχει γυαλί στην εγκατάσταση ; Π1 √
5.3 Δεν χρησιμοποιούνται γυάλινα υλικά σε χώρους παραγωγής και συσκευασίας. Π1 √

5.4 Χρησιμοποιούνται  μόνο  μεταλλικοί  ή  πλαστικοί  δειγματολήπτες  σε  χώρους  παραγωγής  και 
συσκευασίας Π1 √
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