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ΠΡΟΛΟΓΟΣ 

Η εργασία αυτή πραγµατοποιήθηκε µε στόχο την ανάπτυξη ενός συστήµατος 

διαχείρισης ποιότητας σύµφωνα µε τις απαιτήσεις του προτύπου EN ISO 9001:2008 σε 

καθετοποιηµένο συγκρότηµα λατοµείου και µονάδας παραγωγής σκυροδέµατος.  

Το ενδιαφέρον για το συγκεκριµένο θέµα της εργασίας προέρχεται από τη 

σηµασία που έχει τα τελευταία κυρίως χρόνια η ποιότητα, καθώς και τα πρότυπα 
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συστήµατα διασφάλισης ποιότητας έγινε εντονότερο λόγω και της επαγγελµατικής µου 

ενασχόλησης ως Υπεύθυνη ∆ιαχείρισης Ποιότητας σε ένα λατοµείο αδρανών υλικών. 

Θα ήθελα να ευχαριστήσω θερµά τον επίκουρο καθηγητή και επιβλέποντα της 

εργασίας µου κ. Γαλετάκη Μιχάλη, για την πολύτιµη βοήθεια που µου πρόσφερε, την 

καθοδήγησή του και το ενδιαφέρον του καθ’ όλη την διάρκεια εκπόνησης της 

µεταπτυχιακής µου διατριβής. Επίσης θα ήθελα να ευχαριστήσω τα µέλη της 

εξεταστικής επιτροπής Καθηγητή  κ. Αγιουτάντη Ζαχαρία και Επίκουρο Καθηγητή κ. 

Γρηγορούδη Ευάγγελο για τις εύστοχες παρατηρήσεις και διορθώσεις τους που 

συνέβαλλαν στην βελτίωση της εργασία. Ακόµα, θα ήθελα να πω ένα µεγάλο 

ευχαριστώ στον κ. Ασπιρτάκη Γιάννη για την προθυµία του να µε βοηθήσει όλο τον 

καιρό της διεξαγωγής της εργασίας µου καθώς και στην συλλογή των στοιχείων και 

των πληροφοριών που ήταν απαραίτητα. Χωρίς την συµβολή του, η πραγµατοποίηση 

τη εργασίας θα ήταν πολύ πιο χρονοβόρα και δύσκολη για µένα. Τέλος, ευχαριστώ την 

οικογένειά µου που συνεχίζει να µε στηρίζει για την επίτευξη των στόχων µου.  

 

         Με εκτίµηση, 

                    Μαρία Γ. Καλλέργη 

 
  

 
  
 



Περίληψη 

Μεταπτυχιακή Εργασία – Καλλέργη Μαρία 3 

ΠΕΡΙΛΗΨΗ 

Τα θέµατα που σχετίζονται µε τη διαχείριση της ποιότητας σε µια επιχείρηση  

διαδραµατίζουν σήµερα σηµαντικό ρόλο, αφού ενισχύεται η εµπιστοσύνη των πελατών 

προς την επιχείρηση και αποκτάται σηµαντικό ανταγωνιστικό πλεονέκτηµα. Οι 

επιχειρήσεις παραγωγής αδρανών υλικών και σκυροδέµατος αποτελούν µια σηµαντική 

οικονοµική δραστηριότητα στη χώρα µας καθώς συνδέονται άµεσα µε τον 

κατασκευαστικό τοµέα και την ανάπτυξη των υποδοµών. Η ολοένα και αυξανόµενες 

απαιτήσεις για την ποιότητα έργων και κατασκευών, καθώς και η ενσωµάτωση στην 

ελληνική νοµοθεσία ευρωπαϊκών οδηγιών, που έχουν ως αποτέλεσµα την υιοθέτηση ή 

θέσπιση νέων προτύπων για την ποιότητα, έχουν επιφέρει τα τελευταία χρόνια 

σηµαντικές αλλαγές στα θέµατα διαχείρισης της ποιότητας στις λατοµικές 

επιχειρήσεις. Οι παραδοσιακοί αυτοί κλάδοι, που παρουσιάζουν σηµαντικές 

ιδιαιτερότητες στην οργάνωση και λειτουργία τους (µικρές επιχειρήσεις µε περιοδική 

λειτουργία οι περισσότερες), αν και έχουν µικρή σχετικά τεχνογνωσία και εµπειρία σε 

τέτοια θέµατα καλούνται να προσαρµοστούν στο νέο περιβάλλον για να µπορέσουν να 

παραµείνουν βιώσιµες δραστηριότητες. Στόχος της παρούσας µεταπτυχιακής διατριβής 

είναι η ανάπτυξη ενός συστήµατος διαχείρισης ποιότητας σε καθετοποιηµένο 

συγκρότηµα λατοµείου-µονάδας παραγωγής σκυροδέµατος που να βασίζεται στο 

πρότυπο ISO 9000.   
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Κεφάλαιο 1: Προσέγγιση ποιότητας. 

 

1.1 Ιστορική αναδροµή της ποιότητας, ορισµός του ποιοτικού ελέγχου. 

Η εποχή µας χαρακτηρίζεται από τον έντονο εµπορικό και οικονοµικό 

ανταγωνισµό µεταξύ των επιχειρήσεων. Με την πάροδο των χρόνων, οι επιχειρήσεις 

αναπτύσσονται και αντιλαµβάνονται ότι το χαρακτηριστικό που τις κάνει πιο 

ανταγωνιστικές στην αγορά είναι η ποιότητα των παραγοµένων προϊόντων τους ώστε 

να ανταποκρίνονται στις απαιτήσεις των πελατών τους µε το χαµηλότερο δυνατό 

κόστος. Για την επίτευξη του χαµηλού κόστους, µεγάλο ρόλο παίζει η 

ελαχιστοποίηση των ελαττωµατικών παραγόµενων προϊόντων, ενώ για µερικές 

επιχειρήσεις και προϊόντα, η αστοχία επηρεάζει πλήρως το παρεχόµενο προϊόν όπως 

στα τεχνικά έργα.  

Μετά το δεύτερο παγκόσµιο πόλεµο, υπήρξε µια ραγδαία οικονοµική άνοδος 

σαν αποτέλεσµα της µεγάλης ζήτησης αγαθών και υπηρεσιών που προέκυψε. Όµως, 

κάθε µία κοινωνική οµάδα επικεντρώνονταν στο στόχο της µε αποτέλεσµα να 

παραµεληθεί το πιο κρίσιµο σηµείο, που είναι: παραγωγή υψηλής ποιότητας 

προϊόντων και υπηρεσιών που ικανοποιούν τις ανάγκες των καταναλωτών. Με 

δεδοµένη την αυξηµένη ζήτηση, οι προσπάθειες των επιχειρήσεων στρέφονταν στην 

αύξηση της παραγωγής µε επενδύσεις σε πάγιο εξοπλισµό, πρόσληψη νέου 

προσωπικού και ανάπτυξη νέων µεθόδων παραγωγής. Για την εξασφάλιση µιας 

αποδεκτής ποιότητας στα παραγόµενα προϊόντα ή υπηρεσίες και την πρόληψη των 

ελαττωµάτων στα προϊόντα διενεργείτο ένας µαζικός ποιοτικός έλεγχος. 

Η ποιότητα δεν είναι εύκολο να προσδιορισθεί αντικειµενικά, δεδοµένου ότι 

κάθε εποχή της αποδίδει ποικίλα και διαφορετικά χαρακτηριστικά. Σήµερα, και µε 

όρους της αγοράς "ποιότητα είναι το σύνολο των χαρακτηριστικών µιας υπηρεσίας ή 

ενός προϊόντος, που ικανοποιούν εκφρασµένες ή συνεπαγόµενες ανάγκες" 

(Παπανικολάου, 2007). Τα χαρακτηριστικά αυτά είναι απαραίτητο να συµβαδίζουν 

µε τις απαιτήσεις, να καθιστούν τα προϊόντα κατάλληλα προς χρήση και να µειώνουν 

όσο το δυνατό περισσότερο τα ελαττώµατα, έτσι ώστε οι πελάτες να είναι πλήρως 

ικανοποιηµένοι. Αυτή η διαδικασία φανερώνει ότι η ποιότητα έχει άµεση σχέση και 

εξάρτηση από τον πελάτη, αφού στο τέλος αυτός την οριοθετεί. Τα αποτελέσµατα 

µιας έρευνας στις Η.Π.Α. έδειξαν ότι αν κάποιος πελάτης είναι δυσαρεστηµένος θα 

επηρεάσει αρνητικά άλλους είκοσι δύο ενώ αν είναι ευχαριστηµένος θα επηρεάσει 

θετικά οκτώ. Η έρευνα επίσης έδειξε ότι το να αποκτήσει µια επιχείρηση ένα 



Κεφάλαιο 1: Προσέγγιση ποιότητας. 
 
 

Μεταπτυχιακή Εργασία – Καλλέργη Μαρία 7 

καινούριο πελάτη είναι πέντε φορές πιο δαπανηρό απ’ το να διατηρήσει ένα πελάτη 

ενώ για κάθε πελάτη που έχει εκφράσει παράπονο υπάρχουν άλλοι είκοσι έξι στην 

ίδια θέση, οι οποίοι όµως κρατούν στάση αναµονής (www.iso-9000-

2000.com/howto/docreq.htm). 

Ο ορισµός της ποιότητας δεν είναι µονοσήµαντος και αυτό φαίνεται και από τις 

απόψεις µερικών από των σηµαντικότερων θεωρητικών στο αντικείµενο της  

διοίκησης ποιότητας που προέρχονται από τις Η.Π.Α. 

• Ο Philip M. Crosby (1979) πίστευε στην απόλυτη συµµόρφωση και η βασική 

θεωρία του συνοψίζονται στα παρακάτω (www.onepine. info/pjuran.htm): 

- Ποιότητα σηµαίνει συµµόρφωση µε τις απαιτήσεις. 

- Το σύστηµα της ποιότητας είναι η πρόληψη. 

- Η µέτρηση της απόδοσης γίνεται µε βάση το κόστος ποιότητας, το 

οποίο εκφράζεται µε το κόστος µη συµµόρφωσης. 

- Το µόνο πρότυπο της απόδοσης είναι το ‘Μηδέν Ελαττωµατικό’. 

• Ο Joseph M. Juran (1989), ο οποίος χαρακτηρίζεται ως ο ‘πατέρας’ της 

ποιότητας και ο άνθρωπος που ‘δίδαξε την ποιότητα στους Ιάπωνες’, το 1954. 

Τρία χρόνια πιο πριν είχε εκδώσει το Εγχειρίδιο Ελέγχου Ποιότητας. Ο Juran 

ανέπτυξε την τριλογία ποιότητας που βασίζεται στον σχεδιασµό, στον έλεγχο 

και τη βελτίωση της ποιότητας (www.onepine. info/pjuran.htm). 

• Ο Edward W. Deming (1993), ο οποίος ήταν µαθηµατικός - στατιστικός, δεν 

όρισε ποτέ ακριβώς την ποιότητα. Επεξηγηµατικά, περισσότερο, πρότεινε ότι 

η διακύµανση της παραγωγής είναι ο κύριος παράγοντας που ευθύνεται για 

κακή ή ακατάλληλη ποιότητα. Πίστευε ότι οι προσπάθειες της διοίκησης θα 

πρέπει να επικεντρώνονται στη συνεχή βελτίωση του συστήµατος, όπως αυτό 

φαίνεται στον κύκλο του Deming (σχήµα 1), (www.onepine. info/pjuran.htm). 

 

Σχήµα 1: Ο κύκλος του Deming. 

∆ρω        Σχεδιάζω
 
 

Ελέγχω    Πραγµατο
            ποιώ 
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Αν και οι διδασκαλίες του Deming συχνά επικρίθηκαν, κυρίως εξαιτίας του 

φιλοσοφικού τους χαρακτήρα, πολλές επιχειρήσεις που εφάρµοσαν αυτές τις αρχές 

αποκόµισαν ικανοποιητικά αποτελέσµατα. 

Προκειµένου λοιπόν µια επιχείρηση να επιτύχει µείωση του κόστους και 

αύξηση της ανταγωνιστικότητας είναι απαραίτητο να επενδύσει στην ποιότητα 

(επένδυση χαµηλού σχετικά κόστους) διότι τελικά αυτό που κοστίζει περισσότερο 

είναι η έλλειψη ποιότητας. Τα σηµαντικότερα πλεονεκτήµατα που αποκτά µια 

επιχείρηση, η οποία διαθέτει µια αξιόλογη ποιότητα στα προϊόντα της είναι (Ρερρές, 

2003):  

• Μειώνεται το ποσοστό των ελαττωµατικών προϊόντων.  

• Μειώνεται το λειτουργικό κόστος.  

• Αυξάνεται το ποσοστό ικανοποίησης των πελατών.  

• Αυξάνεται η ανταγωνιστικότητα και το κέρδος της επιχείρησης.  

Η παγίδα στην οποία πέφτουν πολλές επιχειρήσεις έχει να κάνει µε το γεγονός 

ότι ενώ αποτυγχάνουν να φτιάξουν από την αρχή ένα σωστό προϊόν, σπαταλούν 

πολλά χρήµατα και ξοδεύουν πολύτιµο χρόνο για να διορθώσουν το ελαττωµατικό 

προϊόν. Αυτό είναι ασύµφορο. Γενικότερα, τα χρήµατα που επενδύονται στην 

ποιότητα θα βελτιώσουν την επιχείρηση συνολικά.   

Το συνολικό κόστος της ποιότητας υπολογίζεται από τα εξής επιµέρους κόστη 

(Παπανικολάου, 2007): 

- το κόστος εκτίµησης που έχει να κάνει µε το κόστος διατήρησης του επιπέδου 

της ποιότητας που ήδη υπάρχει,  

- το κόστος πρόληψης που αναφέρεται στο απαραίτητο κόστος προκειµένου να 

µειωθεί ή και να αποφευχθεί η παραγωγή ελαττωµατικών προϊόντων,  

- το κόστος εσωτερικών αστοχιών, το οποίο αναφέρεται στο κόστος της έλλειψης 

ποιότητας στο εσωτερικό µιας επιχείρησης προτού τα προϊόντα δοθούν στον 

πελάτη, και  

- το κόστος εξωτερικών αστοχιών, δηλαδή το κόστος που οφείλεται στη µη 

ικανοποίηση του πελάτη.  

Σε κάθε περίπτωση, το κόστος της ποιότητας είναι αναγκαίο να υπολογίζεται 

γιατί έτσι προκύπτουν χρήσιµα συµπεράσµατα για το επίπεδο της ποιότητας και αν 

καλύπτει τις προδιαγραφές που έχουν προκαθοριστεί. Με αυτό τον τρόπο βελτιώνεται 

σηµαντικά η εικόνα της επιχείρησης και ωφελείται η επιχείρηση στο σύνολό της.  
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Ο ποιοτικός έλεγχος είναι το σύνολο των διαδικασιών µε τις οποίες µετρώνται 

τα ποιοτικά χαρακτηριστικά ενός προϊόντος, συγκρίνονται µε τις προδιαγραφές ή τις 

απαιτήσεις και λαµβάνονται οι απαραίτητες ενέργειες, όπου διαπιστώνεται απόκλιση 

µεταξύ της παραγωγής και των προδιαγραφών.  

 Αρχικά οι πρώτες επιχειρήσεις ήταν πολύ µικρές και ο έλεγχος ποιότητας είχε 

να κάνει µε µικρό αριθµό τεχνιτών που απάρτιζαν τις επιχειρήσεις και οι οποίοι ήταν 

υπεύθυνοι και για την ποιότητα των προϊόντων. Σταδιακά όµως οι επιχειρήσεις 

µεγάλωναν και τοποθετούσαν άτοµα που είχαν σαν βασική τους ασχολία τον ποιοτικό 

έλεγχο (Ρερρές, 2003). Η αρχική µορφή του ποιοτικού ελέγχου (επανορθωτικός 

έλεγχος στο τελικό στάδιο) δείχνει τη βασική αδυναµία του, ότι δηλαδή οι τυχόν 

απαιτούµενες παρεµβάσεις για τη βελτίωση και την εξασφάλιση της ποιότητας, 

λαµβάνουν χώρα µετά από τη διαδικασία παραγωγής και αφού έχει καταβληθεί το 

κόστος για την παραγωγή. Ήδη όµως  από τις αρχές του 19ου αιώνα, ο Frederic W. 

Taylor υποστήριξε ότι ο ποιοτικός έλεγχος είναι µια από τις απαραίτητες λειτουργίες 

για την αποτελεσµατική διοίκηση µιας επιχείρησης (Γκόρτζα, 2008). Το 1922 ο G.S. 

Radford στο έργο του ‘The control of Quality in management’ θεωρεί ότι ο έλεγχος 

είναι ευθύνη αυτών που ασκούν διοίκηση και µια ανεξάρτητη λειτουργία. Επίσης, 

παραθέτει κάποιες αρχές που ακόµη και σήµερα θεωρούνται σηµαντικές για τον 

ποιοτικό έλεγχο: την ανάγκη για στενή συνεργασία των τµηµάτων που ασχολούνται 

µε την ποιότητα, τη σηµασία της βελτίωσης της ποιότητας για την αύξηση της 

παραγωγής, µε ταυτόχρονη µείωση του κόστους. Η έννοια του ελέγχου ποιότητας 

λοιπόν εξελίχθηκε από µία έννοια περιορισµένη και εστιασµένη στην παραγωγή, σε 

µια διευρυµένη που επηρεάζει όλο το σύστηµα διοίκησης. Σήµερα τα συστήµατα 

διασφάλισης της ποιότητας και γενικότερα η διοίκηση της ποιότητας εντάσσονται το 

στρατηγικό σχεδιασµό της επιχείρησης και εστιάζουν στις ανάγκες των καταναλωτών 

τις οποίες συνδέουν άµεσα µε την κερδοφορία.  

 

1.2 ∆ιασφάλιση ποιότητας. 

Με τον όρο διασφάλιση ποιότητας εννοείται «το σύνολο των 

προγραµµατισµένων και συστηµατικών ενεργειών και διαδικασιών που είναι 

απαραίτητες προς την εξασφάλιση σταθερής ποιότητας» (Γκόρζα, 2008). 

Προκειµένου να διασφαλισθεί η ποιότητα σε µια επιχείρηση είναι απαραίτητη η 

ανάπτυξη, η εφαρµογή και η χρήση συστηµάτων διασφάλισης ποιότητας. 
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 Τα συστήµατα διασφάλισης ποιότητας καθορίζουν το περιβάλλον ποιότητας 

της επιχείρησης και έχουν σαν σκοπό την επίτευξη και τη βελτίωση της ποιότητας 

στο βέλτιστο δυνατό βαθµό. Για να υλοποιηθεί αυτός ο σκοπός, τα συστήµατα 

βασίζονται σε ασφαλείς και αποδοτικές µεθόδους σε όλους τους τοµείς που 

καθορίζουν τη δοµή µιας επιχείρησης. Σηµαντικό ρόλο για τη διασφάλιση της 

ποιότητας παίζει το εγχειρίδιο διασφάλισης ποιότητας, το οποίο αποτελείται από το 

σύνολο όλων εκείνων των διαδικασιών, εντύπων, και οδηγιών που παρέχουν τα 

συστήµατα ποιότητας. Επίσης, σηµαντικό ρόλο παίζει η πολιτική της εταιρίας, οι 

οδηγίες και οι προδιαγραφές που ακολουθούνται.  

Οι ενέργειες αυτές στοχεύουν στην πρόληψη των λαθών, στην εξασφάλιση ότι 

κάθε εργασία γίνεται σωστά από την πρώτη φορά και στην αποφυγή δηµιουργίας 

κακής εικόνας στους πελάτες. Όταν η δουλειά δεν γίνεται σωστά από την αρχή 

χάνεται χρόνος, προκαλείται γενικότερη ένταση, σπαταλούνται χρήµατα και υλικά 

και πέφτει το ηθικό των εργαζοµένων στην εταιρεία. Εποµένως για την επίτευξη 

διασφάλισης ποιότητας απαιτείται κάθε εργαζόµενος:  

• Να γνωρίζει τι πρέπει να κάνει. 

• Να γνωρίζει τον τρόπο µε τον οποίο θα το κάνει.  

• Να έχει τα κατάλληλα µέσα για να το κάνει. 

• Να παίρνει διορθωτικά µέτρα όταν χρειάζεται.  

• Να θέλει να κάνει σωστά τη δουλειά του. 

Ένα προϊόν ή µία υπηρεσία περνάει από διαδοχικά στάδια µέχρι να φτάσει στον 

τελικό αποδέκτη. Όταν ο εργαζόµενος που βρίσκεται στο πρώτο στάδιο αυτής της 

διαδικασίας παραδίδει «σωστό προϊόν» στον εργαζόµενο που βρίσκεται µετά από 

εκείνον και αυτός µε τη σειρά του στον επόµενο, τότε ο τελικός αποδέκτης, που 

ενδέχεται να είναι η επιχείρηση ή ο καταναλωτής, παραλαµβάνει επίσης ποιοτικό 

προϊόν. Είναι προφανές ότι κάθε κρίκος αυτής της αλυσίδας πρέπει να παραδίδει 

σωστό προϊόν εργασίας, έτσι ώστε να διασφαλίζεται η ποιότητα του τελικού 

προϊόντος.  

Με λίγα λόγια, προκειµένου να εφαρµοσθεί άψογα η διαδικασία της 

διασφάλισης ποιότητας και να προκύψουν τα επιθυµητά αποτελέσµατα θα πρέπει:   

• Να αναγνωρίζεται αν οι ενέργειες που θα γίνουν παρέχουν προϊόντα και 

υπηρεσίες, οι οποίες θα ικανοποιούν τις προσδοκίες των πελατών.  

• Να προσδιορίζεται το κατά πόσο είναι εφαρµόσιµες και πραγµατοποιήσιµες οι 

προβλεπόµενες ενέργειες.  
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• Να διαπιστώνεται αν οι ενέργειες που θα εκπονηθούν θα οδηγήσουν τελικά 

στα επιθυµητά αποτελέσµατα.  

Η όλη διαδικασία της διασφάλισης της ποιότητας δεν αφορά τον έλεγχο της 

ποιότητας, αλλά πραγµατοποιείται πριν την εµφάνιση του γεγονότος και αποσκοπεί 

κυρίως στην ανάπτυξη και τη δηµιουργία κλίµατος σιγουριάς και εµπιστοσύνης τόσο 

στη διοίκηση όσο και στους πελάτες ότι τα προκαθορισµένα και τα απαραίτητα όρια 

ποιότητας θα επιτευχθούν (Ρερρές, 2003). 

Πριν τη βιοµηχανική επανάσταση µόνο ένας µικρός αριθµός τεχνιτών ή 

εργατών ήταν υπεύθυνοι για την κατασκευή ολόκληρου του προϊόντος που 

παρήγαγαν και εποµένως ήταν παράλληλα υπεύθυνοι και για τη διασφάλιση της 

ποιότητας της εργασίας τους. Με την ανάπτυξη των βιοµηχανιών, την εποπτεία 

ανέλαβαν εργοδηγοί ως υπεύθυνοι για την παραγωγή και την ποιότητα της εργασίας. 

Με την έκρηξη της βιοµηχανικής επανάστασης εµφανίστηκαν οι πρώτοι 

πλήρως απασχολούµενοι επιθεωρητές που όµως αργότερα µε την είσοδο της µαζικής 

παραγωγής αδυνατούσαν να ελέγξουν τις ποιοτικές αστοχίες. Τότε εταιρείες 

στρέφονται προς το διαχωρισµό της επιθεώρησης από την παραγωγική διαδικασία. 

Το 1920 αναπτύχθηκε στο Ηνωµένο βασίλειο το Πρότυπο Πυροµαχικών, ένα 

από τα πρώτα Πρότυπα Ποιότητας. Κατά τον ∆εύτερο Παγκόσµιο Πόλεµο, η 

πολεµική βιοµηχανία αποτυγχάνει να ανταποκριθεί στις προδιαγραφές και στα 

προγράµµατα ποιότητας και παράδοσης υλικών που θέτει ο στρατός. Είναι φανερό 

ότι λείπει ένα σύνολο τεχνικών και µεθόδων για την πρόληψη και διόρθωση των 

ελαττωµάτων (Μπαλκουρανίδης, 2005). 

Μετά από αρκετούς πειραµατισµούς κάνει την εµφάνισή του ως δραστηριότητα 

στη Βιοµηχανία, ο Ποιοτικός Έλεγχος. Σκοπός του είναι ο σχεδιασµός, ο 

προγραµµατισµός, η  υλοποίηση και η ανάλυση της ποιότητας µε στόχο την πρόληψη 

των ελαττωµάτων στα τελικά προϊόντα µε τη χρήση στατιστικών µεθόδων ανάλυσης. 

Το 1950 δηµιουργείται το Πρόγραµµα Πυρηνικών Υποβρυχίων του Αµερικανικού 

Πολεµικού Ναυτικού, ενώ στα πλαίσια του ΝΑΤΟ εκπονούνται τα πρώτα Εγχειρίδια 

∆ιασφάλισης Ποιότητας, γνωστά ως AQAP (Allied Quality Assurance Publications), 

που δέσµευαν ως προς την διασφάλιση της ποιότητας, τους προµηθευτές και 

κατασκευαστές στρατιωτικών προϊόντων, των χωρών µελών της Συµµαχίας 

(Μπαλκουρανίδης, 2005). Ο αεροπορικός τοµέας των Ενόπλων δυνάµεων, αλλά και η 

NASA πρωτοστατούν στην κούρσα για την ποιότητα εξαιτίας της συµβολής που έχει 

η ποιότητα στην «Ασφάλεια των Πτήσεων» αλλά και στην επιχειρησιακή ετοιµότητα. 



Κεφάλαιο 1: Προσέγγιση ποιότητας. 
 
 

Μεταπτυχιακή Εργασία – Καλλέργη Μαρία 12 

Αυτές οι εξελίξεις οδηγούν τις µεγάλες κυρίως βιοµηχανίες στην συστηµατική 

εφαρµογή συστηµάτων ποιότητας και δραστηριοτήτων διασφάλισης ποιότητας, κατά 

της δεκαετία 1960-1970 (Μπαλκουρανίδης, 2005). 

Το 1984 το NATO δηµοσιεύει τα πρότυπα AQAP 1, 4 και 9 για την 

στρατιωτική βιοµηχανία. Το 1987 ο ∆ιεθνής Οργανισµός Τυποποίησης “International 

Standardization Organization (ISO)” υιοθετεί το BS 5750 σε διεθνές επίπεδο ως σειρά 

ISO 9000 (Μπαλκουρανίδης, 2005). Το 1994 έγινε η πρώτη αναθεώρηση του 

προτύπου. Ενσωµατώθηκαν όλες οι αλλαγές που κρίθηκαν αναγκαίες και προέκυψαν 

από την εµπειρία εφαρµογής του (π.χ. προστέθηκε η υποστήριξη µετά την πώληση, 

servicing), η υποχρεωτική ύπαρξη ενός Εγχειριδίου Ποιότητας καθώς και 

τεκµηριωµένων διαδικασιών και άλλα. Η τελευταία αναθεώρηση, το 2008, αποτελεί 

τη τρίτη φάση αναθεώρησης των προτύπων της σειράς ISO 9000 µέσα από την οποία 

δίνεται ιδιαίτερη έµφαση, στις διεργασίες του οργανισµού µε έµφαση στη συνεχή 

βελτίωση και στην ικανοποίηση του πελάτη (Μπαλκουρανίδης, 2005). 

Ο διεθνής οργανισµός τυποποίησης (ISO) καθιέρωσε σειρές προτύπων οι 

οποίες ανάλογα µε τη φύση κάθε επιχείρησης καλύπτουν τις ανάλογες ανάγκες και 

απαιτήσεις αυτής. Στόχος του διεθνούς οργανισµού τυποποίησης είναι η ανάπτυξη 

κλίµατος συνεργασίας σε διεθνές επίπεδο µεταξύ των χωρών, όχι µόνο σε 

οικονοµικές δραστηριότητες αλλά και σε τεχνολογικές και επιστηµονικές. Στην 

Ελλάδα, ο εθνικός φορέας που είναι υπεύθυνος για την τυποποίηση προϊόντων και 

υπηρεσιών είναι ο ΕΛ.Ο.Τ. (Ελληνικός Οργανισµός Τυποποίησης). Ιδρύθηκε το 1978 

και αρχικός του στόχος ήταν η ανάπτυξη ελληνικών προδιαγραφών, αλλά στη 

συνέχεια ασχολήθηκε τόσο µε τον έλεγχο της ποιότητας των προϊόντων της 

ελληνικής βιοµηχανίας όσο και µε τη χορήγηση έγκρισης στις επιχειρήσεις, όταν τα 

προϊόντα τους είναι σύµφωνα µε τις προδιαγραφές που έχει προκαθορίσει. Τέλος, 

σκοπός του ΕΛ.Ο.Τ. αποτελεί η τεχνική υποστήριξη των ελληνικών προϊόντων στον 

τοµέα της ποιότητας και εκτός ελληνικών συνόρων (Παπανικολάου, 2007). 
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Κεφάλαιο 2: Σύστηµα διασφάλισης ποιότητας ISO 9000 και σήµα 

ποιότητας CE.  

 

2.1 Τεκµηρίωση ποιότητας και συνεχής βελτίωση. 

Η ποιότητα όπως αναφέρθηκε δεν είναι κάτι που µπορεί να οριστεί 

µονοσήµαντα. Είναι σηµαντικό να κατανοηθούν οι διαφορετικές οπτικές γωνίες από 

τις οποίες µπορεί κανείς να δει την ποιότητα µε σκοπό να εκτιµηθεί πλήρως ο ρόλος 

που παίζει σε διαφορετικά µέρη της λειτουργίας µιας επιχείρησης.  

Βασικό χαρακτηριστικό της ποιότητας είναι ότι αυτή κρίνεται από τον 

καταναλωτή και όχι από αυτόν που παρέχει την υπηρεσία ή από οποιονδήποτε άλλο 

έχει σχέση µε την παραγωγή και διάθεσή της. Εποµένως όπως αναφέρθηκε, το 

επίπεδο ποιότητας καθορίζεται, για κάθε προϊόν και παρεχόµενη υπηρεσία από τον 

πελάτη σύµφωνα µε τις ανάγκες και τις απαιτήσεις του. Για τη διασφάλιση του 

απαιτούµενου επιπέδου ποιότητας απαιτείται  η επιχείρηση να διαθέτει ένα αξιόπιστο 

και αποτελεσµατικό σύστηµα διαχείρισης της ποιότητας που να βασίζεται σε διεθνή 

και καθιερωµένα πρότυπα.  

Σήµερα κάθε επιχείρηση ή οργανισµός µπορεί να τεκµηριώσει – πιστοποιήσει 

το Σύστηµα ∆ιασφάλισης Ποιότητας της κατά ISO 9000. Ο ελληνικός εθνικός φορέας 

πιστοποίησης είναι ο ΕΛΟΤ, ο οποίος έχει αναπτύξει σύστηµα για την αξιολόγηση 

και πιστοποίηση Συστηµάτων ∆ιαχείρισης Ποιότητας βασισµένο στη σειρά προτύπων 

EN ISO 9000. Η σειρά ISO 9000 είναι ένα είδος προτύπου – προδιαγραφής.  

Η σπουδαιότητα της τεκµηρίωσης του συστήµατος έγκειται στην εξασφάλιση 

πως ο καθένας γνωρίζει τι πρέπει να κάνει, πώς και πότε πρέπει να το κάνει. Επίσης, 

η τεκµηρίωση παρέχει τις αναγκαίες αποδείξεις στον εξωτερικό επιθεωρητή ότι η 

επιχείρηση πράγµατι λειτουργεί σύµφωνα µε καταγεγραµµένους κανόνες και 

διαδικασίες, σε συµφωνία µε το πρότυπο.  

Η τεκµηρίωση του Συστήµατος Ποιότητας αποτελείται γενικά, από έγγραφα 

τεσσάρων «επιπέδων» (Παπανικολάου, 2007), όπως παρουσιάζεται στο σχήµα 2.  
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Σχήµα 2: Τεκµηρίωση του Συστήµατος Ποιότητας. 

 

� Επίπεδο 1: Το Εγχειρίδιο Ποιότητας (ΕΠ) περιέχει γενικές πληροφορίες για την 

επιχείρηση, για το εφαρµοζόµενο Σύστηµα Ποιότητας και αναφέρει γενικά τον 

τρόπο µε τον οποίο καλύπτονται οι απαιτήσεις του προτύπου, µε παραποµπές σε 

ειδικότερα έγγραφα (π.χ. διαδικασίες). Το Εγχειρίδιο Ποιότητας περιέχει επίσης 

και την Πολιτική Ποιότητας, η οποία είναι η κορυφαία «δήλωση – δέσµευση» της 

επιχείρησης για την ποιότητα. Τα βασικά περιεχόµενα του ΕΠ συνοψίζονται ως 

ακολούθως :  

• Σκοπός και πεδίο εφαρµογής του Συστήµατος Ποιότητας.  

• Γενική παρουσίαση της Εταιρείας (επωνυµία, διεύθυνση, ιστορία, 

µέγεθος, γενικά στοιχεία για τη δραστηριότητα της Εταιρείας και 

άλλα).  

• Πολιτική και στόχοι ποιότητας. 

• Οργανωτική δοµή (οργανόγραµµα) και βασικές αρµοδιότητες των 

στελεχών. 

• Περιγραφή των αλληλεπιδράσεων/αλληλοσυσχετίσεων των 

διεργασιών του Συστήµατος Ποιότητας. 

• Παρουσίαση της δοµής της τεκµηρίωσης του Συστήµατος Ποιότητας 

και παραποµπές στις διαδικασίες του (όπου χρειάζονται).  

 

ΕΠΙΠΕ∆Ο 1  
ΕΓΧΕΙΡΙ∆ΙΟ ΠΟΙΟΤΗΤΑΣ 

ΕΠΙΠΕ∆Ο 4 
ΑΡΧΕΙΑ 

ΕΠΙΠΕ∆Ο 3  
 Ο∆ΗΓΙΕΣ ΕΡΓΑΣΙΑΣ 

ΕΠΙΠΕ∆Ο 2  
∆ΙΑ∆ΙΚΑΣΙΕΣ 
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� Επίπεδο 2: Οι διαδικασίες αποσαφηνίζουν τον τρόπο µε τον οποίο η Πολιτική 

Ποιότητας «υλοποιείται» στην πράξη, καθορίζοντας γενικά τον τρόπο µε τον 

οποίο εκτελούνται οι διάφορες δραστηριότητες. Σε περιπτώσεις που απαιτείται, οι 

διαδικασίες µπορούν να παραπέµπουν σε ειδικότερα έγγραφα (Οδηγίες Εργασίας, 

τεχνικά εγχειρίδια, τεχνικές προδιαγραφές και άλλα).  

 

� Επίπεδο 3: Στο επίπεδο αυτό περιλαµβάνονται όλα τα ειδικότερα έγγραφα τα 

οποία περιγράφουν αναλυτικά τον τρόπο διεκπεραίωσης συγκεκριµένων 

δραστηριοτήτων και σε αρκετές περιπτώσεις είναι έγγραφα εξωτερικής 

προέλευσης (π.χ. αναλυτικές τεχνικές προδιαγραφές για διάφορα προϊόντα υλικά 

και υπηρεσίες, οδηγίες ελέγχου, µετρήσεων, δοκιµών, εγχειρίδια εξοπλισµού, 

δελτία δεδοµένων ασφαλείας και άλλα).  

 

� Επίπεδο 4: Εκτός από τα παραπάνω, η τεκµηρίωση του ΣΠ συµπληρώνεται µε τα 

διάφορα έντυπα τα οποία συµπληρώνονται σε διάφορες περιστάσεις (π.χ. έντυπα 

ελέγχων, παραγγελίες, συµβάσεις, και άλλα) και αρχειοθετούνται καθώς και µε τα 

υπόλοιπα αρχεία που απαιτούνται για την λειτουργία του ΣΠ (π.χ. νοµοθεσία, 

κανονισµοί). Η σκοπιµότητα της τήρησης αρχείων του ΣΠ έγκειται στο γεγονός, 

ότι µέσω αυτών αποδεικνύεται η συµµόρφωση µε τις προδιαγραµµένες 

απαιτήσεις και η αποτελεσµατική λειτουργία του ΣΠ. 

 

Η συνεχής βελτίωση λειτουργεί βάσει της αρχής ότι η τελειότητα µπορεί να 

επιτευχθεί µέσα από µία σειρά µικρών ή αθροιστικών βελτιώσεων συνεχώς κατά τη 

διάρκεια του χρόνου. Στόχος των βελτιώσεων είναι η ικανοποίηση τόσο των 

εσωτερικών όσο και των εξωτερικών πελατών µέσω της βελτίωσης ποιότητας και των 

διεργασιών. Οι οµάδες και τα άτοµα σε µία επιχείρηση ενθαρρύνονται και 

εξουσιοδοτούνται να προτείνουν και να εφαρµόσουν τις βελτιώσεις χρησιµοποιώντας 

ένα σύνολο εργαλείων και τεχνικών ώστε να προσδιοριστούν σωστά τα προβλήµατα 

και να καθοριστούν οι λύσεις.  

Αυτή η διοικητική προσέγγιση δηµιουργήθηκε στην Ιαπωνία στη δεκαετία του 

’60 και είναι γνωστή ως Kaizen, το οποίο σηµαίνει τη συνεχή βελτίωση των 

προϊόντων, των υπηρεσιών, την υποστήριξη των πελατών, τις σχέσεις, τα συστήµατα 

και άλλα που εµπλέκουν τον καθένα µέσα στην οργάνωση (Στόγιας, 2001). Στην 
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Αµερική σε αντιδιαστολή µε τη συνεχή βελτίωση, παρουσιάστηκε η έννοια της 

συνεχούς καινοτοµίας και του ριζικού επανασχεδιασµού της επιχείρησης. Οι δύο 

αυτές έννοιες είναι συµπληρωµατικές αφού και οι δύο οδηγούν στη βελτίωση, αλλά η 

βασική διαφορά τους είναι ότι η συνεχής βελτίωση είναι προσανατολισµένη στη 

διεργασία ενώ η καινοτοµία είναι προσανατολισµένη στο αποτέλεσµα. Η ευθύνη των 

κλιµακίων της ανώτατης ∆ιοίκησης είναι να διατηρήσει την ισορροπία ανάµεσα τους, 

καθώς και τα δύο είναι απαραίτητα για την επιβίωση και την ανταγωνιστική επιτυχία 

ενός οργανισµού (Στόγιας, 2001). 

Στη συνεχή βελτίωση, αυτό που είναι ουσιαστικό δεν είναι ο ρυθµός αλλά η 

τάση για βελτίωση. ∆εν έχει σηµασία αν η επιτευχθείσα βελτίωση είναι µικρή, αυτό 

που έχει σηµασία είναι ότι κάθε µήνα (ή εβδοµάδα, ή τρίµηνο, ή οποιαδήποτε 

περίοδο η µέτρηση θεωρείται κατάλληλη) κάποια βελτίωση έχει επιτευχθεί.  

Με λίγα λόγια, το Σύστηµα ∆ιαχείρισης Ποιότητας στην πράξη είναι µια 

συνεχής πορεία βελτίωσης (Παπανικολάου, 2007) όπως φαίνεται και στο σχήµα 3:  

• Πες αυτό που κάνεις (τεκµηρίωση).  

• Κάνε αυτό που λες (εφαρµογή).  

• Κατέγραψε ότι το έκανες (τήρηση αρχείων).  

• Παρακολούθησε τη συµµόρφωση (επιθεωρήσεις του συστήµατος). 

• Βελτίωσε το σύστηµα (διορθωτικές ενέργειες).  

 

 

 
Σχήµα 3: ∆ιαδικασία ανάπτυξης Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας.  

 

 

 

ΠΕΣ ΑΥΤΟ ΠΟΥ 
ΚΑΝΕΙΣ 

(ΤΕΚΜΗΡΙΩΣΗ) 

ΚΑΝΕΙΣ ΑΥΤΟ 
ΠΟΥ ΛΕΣ 

(ΕΦΑΡΜΟΓΗ) 

ΚΑΤΕΓΡΑΨΕ ΟΤΙ 
ΤΟ ΕΚΑΝΕΣ 

(ΑΡΧΕΙΑ) 

ΠΑΡΑΚΟΛΟΥΘΗΣΕ 
ΤΗ ΣΥΜΜΟΡΦΩΣΗ 
(ΕΠΙΘΕΩΡΗΣΕΙΣ) 

ΒΕΛΤΙΩΣΕ ΤΟ ΣΥΣΤΗΜΑ 
(∆ΙΟΡΘΩΤΙΚΕΣ 
ΕΝΕΡΓΕΙΕΣ) 
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2.2 Η οικογένεια προτύπων ISO 9000. 

Η οικογένεια προτύπων ISO 9000 αναπτύχθηκε για να βοηθήσει οργανισµούς 

κάθε τύπου και µεγέθους, να εφαρµόσουν και να λειτουργήσουν αποτελεσµατικά 

συστήµατα διοίκησης ποιότητας. Η σειρά προτύπων ISO 9000 της έκδοσης 2008, 

γνωστή και ως EN ISO 9000:2008, έτσι όπως αναφέρεται στις Κοινοτικές Οδηγίες 

της Ευρωπαϊκής Ένωσης, αποτελείται από τα εξής πρότυπα:  

� EN ISO 9000:2008 (Fundamentals & Vocabulary – Βασικές Αρχές & 

Λεξιλόγιο). Περιγράφει τις βασικές αρχές των συστηµάτων διοίκησης 

ποιότητας και προσδιορίζει την ορολογία τους.  

� EN ISO 9001:2008 (Quality Management Systems, Requirements – Συστήµατα 

∆ιοίκησης Ποιότητας, Απαιτήσεις). Προσδιορίζει τις απαιτήσεις για ένα 

σύστηµα διοίκησης ποιότητας για χρήση, όπου η ικανότητα ενός οργανισµού να 

παρέχει προϊόντα που ικανοποιούν τις απαιτήσεις του πελάτη και των 

ισχυόντων κανονισµών πρέπει να επιδεικνύεται.  

� EN ISO 9004:2008 (Quality Management Systems, Guidelines for performance 

improvements - Συστήµατα ∆ιοίκησης Ποιότητας, Κατευθυντήριες γραµµές για 

βελτιώσεις της επίδοσης). Παρέχει οδηγίες αναφορικά τόσο µε την 

αποτελεσµατικότητα όσο και µε την αποδοτικότητα του συστήµατος διοίκησης 

ποιότητας. Ο στόχος του προτύπου είναι η βελτίωση της επίδοσης του 

οργανισµού και η ικανοποίηση των πελατών και λοιπών ενδιαφερόµενων 

µερών.  

 

2.2.1 Χαρακτηριστικά γνωρίσµατα του προτύπου ISO 9001:2008.  

Τα πρότυπα ISO 9001/2/3:1994 ενώθηκαν δηµιουργώντας το νέο ISO 

9001:2000 και αυτό αναβαθµίστηκε στο ISO 9001:2008, στο οποίο ορίζονται οι 

απαιτήσεις ενός ποιοτικού συστήµατος διοίκησης, το οποίο είναι απαραίτητο για κάθε 

οργανισµό που επιθυµεί να παρέχει συνεχώς προϊόντα που συµβαδίζουν µε τις 

απαιτήσεις του πελάτη.  

Ένα βασικό χαρακτηριστικό γνώρισµα του νέου αυτού προτύπου, είναι το 

γεγονός ότι είναι φιλικό στο χρήστη και παράλληλα βοηθάει να αποδείξουν οι 

οργανισµοί και οι επιχειρήσεις ότι ακολουθούν τις κινήσεις και τις στρατηγικές των 

διοικήσεών τους (Ρερρές, 2003).  
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Τα καινοτόµα σηµεία είναι τα ακόλουθα: 

• Η διοίκηση κάθε οργανισµού και επιχείρησης αναλαµβάνει µεγαλύτερες 

ευθύνες.  

• Έχει αυξηθεί η συµβατότητά του µε το ISO 14001. 

• Καθορίζονται και µελετώνται σχολαστικά οι στόχοι της ποιότητας σε κάθε 

τοµέα και η δραστηριότητα των οργανισµών και των επιχειρήσεων.  

• Επιτελείται διαρκής έλεγχος και µέτρηση της ικανοποίησης των πελατών.  

•  Επιδιώκεται συνεχώς η περαιτέρω βελτίωση σε όλους τους τοµείς.  

• ∆ίνεται µεγαλύτερη βαρύτητα στις απαιτήσεις της νοµοθεσίας και των 

κανονισµών που σχετίζονται µε το παραγόµενο προϊόν, υπηρεσία και µε τις 

δραστηριότητες της εταιρείας. 

•  Βελτιώνεται καθοριστικά ο τρόπος διαχείρισης των πόρων µε βάση νέες 

απαιτήσεις που υπάρχουν και πρέπει να υλοποιηθούν.  

• Παρακολουθούνται όλες οι κύριες διεργασίες, µετρώνται και αναλύονται. 

•  Καθορίζονται µε µεγάλη ακρίβεια οι τυχόν επιπτώσεις κάθε δραστηριότητας 

στο τελικό προϊόν.  

Τα οφέλη που προκύπτουν για µια επιχείρηση, η οποία εφαρµόζει το νέο 

πρότυπο ISO 9001:2008 είναι πάρα πολλά και θα αναφερθούν παρακάτω. Ενδεικτικά 

αναφέρεται ότι η ενσωµάτωση των απαιτήσεων του νέου προτύπου στη δοµή µιας 

επιχείρησης είναι πιο εύκολη. Αυτό συµβαίνει διότι ενώ το νέο αυτό πρότυπο 

διατηρεί τη γνωστή µέχρι σήµερα ορολογία, οι αλλαγές που έχουν γίνει, οι οποίες 

είναι κοµψές, κάνουν αυτή την ορολογία περισσότερο προσιτή και κατανοητή.  

Παράλληλα το ISO 9001:2008 παρακινεί τις επιχειρήσεις να αναπτυχθούν σε 

ένα χώρο, όπου κυριαρχεί η λεγόµενη θετική ποιότητα. Όλη αυτή η αλλαγή 

επιτελείται µε κάποιες πολύ βασικές µεταβολές. Έχει προαναφερθεί ότι το νέο 

πρότυπο παρέχει σηµαντικές δικαιοδοσίες στη διοίκηση κάθε επιχείρησης αναφορικά 

µε τη χάραξη της πολιτικής της. Αυτό είναι βασικότατο στοιχείο διότι µε τον όρο 

πολιτική ποιότητας εννοείται η δέσµευση µιας επιχείρησης για την ποιότητα και όλες 

εκείνες τις διαδικασίες και τις στρατηγικές που οδηγούν στην εκπλήρωση της 

δέσµευσης. Στον καθορισµό της πολιτικής µιας εταιρείας καθορίζεται αρχικά ο 

ορισµός του πελάτη και δηλώνεται ο στόχος για την ικανοποίηση των πελατών. Το 

νέο πρότυπο τοποθετεί τον πελάτη στον κεντρικό άξονα κάθε δραστηριότητας. 

Ακολούθως αναπτύσσονται και αξιολογούνται οι προθέσεις της εταιρείας να κάνει 
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κάποιες επενδύσεις στον χώρο της τεχνολογίας, της εκπαίδευσης και της βελτίωσης. 

Συγχρόνως γίνεται η επιλογή και η πιστοποίηση του συστήµατος ποιότητας που θα 

χρησιµοποιηθεί. Τέλος γίνεται αναφορά των τρόπων, οι οποίοι θα έχουν σαν 

αποτέλεσµα την εξοικονόµηση πόρων και τη προστασία του περιβάλλοντος. 

Σηµαντικό επίσης γνώρισµα του νέου προτύπου είναι το ότι δεν απαιτείται 

επιπλέον κόπος από την πλευρά των επιχειρήσεων εξαιτίας των αλλαγών που 

επιτελέστηκαν σε αυτό. Είναι αυτονόητο ότι θα πρέπει οι επιχειρήσεις να 

προσαρµόσουν το είδη υπάρχον σύστηµα διαχείρισης ποιότητας πάνω στις 

απαιτήσεις τις δικές τους, αλλά και των πελατών και όχι να φτιάξουν το σύστηµα 

διαχείρισης πάλι από την αρχή. Απαραίτητη προϋπόθεση για να υπάρξει οµαλή 

προσαρµογή στο νέο πρότυπο είναι η αυτοσυγκράτηση, η συνεχόµενη ενηµέρωση 

πάνω στα τεκταινόµενα σχετικά µε το πρότυπο ISO 9001:2008 και η απουσία του 

συνδρόµου του πανικού και της βιασύνης που υπάρχουν σε κάθε νέο σύστηµα, γιατί 

είναι αναγκαίο κάθε επιχείρηση να µελετήσει αν τη συµφέρει να αλλάξει το σύστηµά 

της, προκειµένου να ικανοποιηθούν οι νέες απαιτήσεις.  

Συνοπτικά το νέο αυτό πρότυπο, έχοντας πάντα σαν βασικό στόχο την 

εκπλήρωση των απαιτήσεων των πελατών, βασίζεται πάνω σε διάφορες διεργασίες, οι 

οποίες λαµβάνοντας υπ’ όψιν κάποια δεδοµένα οδηγούν στο επιθυµητό αποτέλεσµα 

(Ρερρές, 2003). 

 

 2.2.2 Πλεονεκτήµατα του νέου προτύπου. 

Στο σύγχρονο ανταγωνιστικό περιβάλλον, η επιτυχία των επιχειρήσεων δεν 

εξαρτάται πλέον µόνο από την τιµή των προϊόντων / υπηρεσιών τους, αλλά από το 

συνδυασµό ποιότητας και τιµής. Οι πελάτες επιλέγουν όχι υποχρεωτικά το 

φθηνότερο, αλλά εκείνο το προϊόν / υπηρεσία, το οποίο προσφέρει τη βέλτιστη σχέση 

ποιότητας - τιµής.  

Όλα τα πλεονεκτήµατα από την εφαρµογή της νέας έκδοσης συνοψίζονται στα 

ακόλουθα (Μπαλκουρανίδης, 2005): 

• ∆υνατότητα εφαρµογής σε όλες τις κατηγορίες προϊόντων, σε όλους τους 

τοµείς και σε όλα τα µεγέθη οργανισµών.  

• Απλό και φιλικό στη χρήση, µε σαφή διατύπωση, εύκολα µεταφράσιµο και 

κατανοητό. 

• Σηµαντική µείωση στον όγκο της απαιτούµενης καταγραφής.  



Κεφάλαιο 2: Σύστηµα διασφάλισης ποιότητας ISO 9000 και σήµα ποιότητας CE. 
 
 

Μεταπτυχιακή Εργασία – Καλλέργη Μαρία 20 

• Σύνδεση των συστηµάτων διαχείρισης ποιότητας µε τις διεργασίες των 

οργανισµών.  

• ∆ηµιουργία µιας φυσικής κίνησης προς την κατεύθυνση της απόδοσης των 

οργανισµών.  

• Καλύτερος προσανατολισµός µε στόχο τη συνεχή βελτίωση και την 

ικανοποίηση του πελάτη.  

• Συµβατότητα µε άλλα συστήµατα διαχείρισης όπως το ISO 14000.  

• ∆ηµιουργία µιας σταθερής βάσης για να ανατρέξουν οι οργανισµοί 

συγκεκριµένων τοµέων.  

• Η αντίληψη του αλληλοσυµπληρούµενου ζεύγους – το ISO 9001 καλύπτει τις 

απαιτήσεις και το ISO 9004 ξεπερνά τις απαιτήσεις µε στόχο να βελτιώνει 

περαιτέρω την απόδοση του οργανισµού.  

• Κατανόηση των αναγκών και των πλεονεκτηµάτων όλων των ενδιαφερόµενων 

µερών. 

 

2.3 Η δοµή και οι κύριες απαιτήσεις του ISO 9001:2008. 

Η δοµή του προτύπου ISO 9001:2008 είναι η ίδια µε την δοµή της 

προηγούµενης έκδοσης του προτύπου ISO 9001:2000 και απαρτίζεται από οκτώ 

κεφάλαια. Τα τρία πρώτα είναι εισαγωγικά και δίνουν τις γενικές έννοιες και 

ορισµούς ενώ τα υπόλοιπα πέντε περιέχουν τις προδιαγραφές – απαιτήσεις. Το κάθε 

ένα από αυτά τα κεφάλαια κάλλιστα µπορεί να θεωρηθεί σαν µια βασική αρχή ή και 

απαίτηση του νέου προτύπου ISO 9001:2008.  

Εν συντοµία τα κεφάλαια αυτά παρουσιάζονται ακολούθως:  

1. Πεδίο εφαρµογής. Εστίαση στον πελάτη (Πελατοκεντρικότητα). 

2. Υποδείξεις προτύπων.  

3. Περιεχόµενο και ορισµοί.  

4. Απαιτήσεις προς τα συστήµατα διαχείρισης της ποιότητας.  

5. Ευθύνη της διοίκησης. 

6. ∆ιαχείριση των πόρων.  

7. ∆ιαχείριση διεργασιών.  

8. Μέτρηση ανάλυση και βελτίωση.  
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Όπως µπορεί να διαπιστωθεί το πρότυπο EN ISO 9001:2008 ακολουθεί µία 

φυσιολογική ροή. Αν εξαιρεθούν τα πρώτα τρία κεφάλαια που είναι εισαγωγικά, οι 

υπόλοιπες παράγραφοι αποτελούν ένα κύκλο (σχήµα 4). 

 

Σχήµα 4: Μοντέλο Συστήµατος ∆ιαχείρισης της Ποιότητας βάσει  

ΕΛΟΤ ΕΝ ISO 9001:2008.  

 

Όπως φαίνεται από το σχήµα 4, ο καθορισµός των απαιτήσεων του πελάτη 

αποτελεί καίρια πληροφορία, διότι καθορίζει τον σχεδιασµό του προϊόντος / 

υπηρεσίας. Το τελικό προϊόν / υπηρεσία µε τη σειρά του επηρεάζει την ικανοποίηση 

του πελάτη. Στη συνέχεια η µέτρηση και ανάλυση της ικανοποίησης του πελάτη 

παρέχει πληροφορίες τις οποίες πρέπει η διοίκηση να επεξεργαστεί ώστε να 

αναθεωρήσει εάν χρειάζεται την κατανοµή των πόρων της. Στόχος της ανακατανοµής 

πόρων είναι να βελτιωθούν τα σηµεία στα οποία η επιχείρηση µειονεκτεί, αντλώντας 

πόρους από σηµεία στα οποία πλεονεκτεί και τα οποία οι πελάτες δε θεωρούν τόσο 

σηµαντικά. Έπειτα ξεκινάει και πάλι ο κύκλος µε τον ανασχεδιασµό του προϊόντος / 

υπηρεσίας. Όλα αυτά συνθέτουν τη συνεχή βελτίωση του συστήµατος διοίκησης 

ποιότητας. 

Το πρότυπο ΕΛΟΤ ΕΝ ISO 9001:2008 καθορίζει τις απαιτήσεις για ένα 

Σύστηµα ∆ιαχείρισης της Ποιότητας (Σ∆Π), στην περίπτωση που ένας οργανισµός 

πρέπει να αποδείξει την ικανότητά του να παρέχει προϊόντα τα οποία καλύπτουν τις 

απαιτήσεις των πελατών και τις εφαρµόσιµες κανονιστικές απαιτήσεις. Στόχος δεν 
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είναι µόνο η εξασφάλιση, αλλά και η αύξηση της ικανοποίησης των πελατών. Οι 

απαιτήσεις του προτύπου κατανέµονται στα σηµαντικότερα 5 κεφάλαια: 

• Σύστηµα ∆ιαχείρισης της Ποιότητας (κεφάλαιο 4)  

• Ευθύνη της ∆ιοίκησης (κεφάλαιο 5)  

• ∆ιαχείριση πόρων (κεφάλαιο 6)  

• Υλοποίηση προϊόντος (κεφάλαιο 7)  

• Μέτρηση, ανάλυση και βελτίωση (κεφάλαιο 8)  

Οι µόνες υποχρεωτικές διαδικασίες, οι οποίες καθορίζονται από το ίδιο το 

πρότυπο ISO 9001:2008 είναι αυτές που έχουν να κάνουν µε τη διαχείριση και την 

αναβάθµιση του συστήµατος και συγκεκριµένα: 

• Έλεγχος εγγράφων (§ 4.2.3). 

• Έλεγχος αρχείων (§ 4.2.4). 

• Μη συµµορφώσεις (§ 8.3). 

• Εσωτερικές επιθεωρήσεις (§ 8.2.2). 

• ∆ιορθωτικές ενέργειες (§ 8.5.2). 

• Προληπτικές ενέργειες (§ 8.5.3). 

Σαν συνέπεια των παραπάνω το νέο πρότυπο περιέχει σειρά νέων απαιτήσεων 

που µια εταιρεία είναι υποχρεωµένη να ικανοποιήσει για την απόκτηση ή και τη 

διατήρηση του πιστοποιητικού της. Γενικά:  

• Το Σύστηµα Ποιότητας πρέπει να περιλαµβάνει όλες τις δραστηριότητες που 

είναι σχετικές µε το πεδίο εφαρµογής του πιστοποιητικού (π.χ. σχεδιασµός 

του προϊόντος που παράγει και πουλά).  

• Το Σύστηµα Ποιότητας πρέπει να λαµβάνει υπόψη τις νοµικές απαιτήσεις που 

ενδεχοµένως αφορούν τον κλάδο, προϊόν, περιοχή, και άλλα. (π.χ. ύπαρξη 

τεχνικών φακέλων όταν εµπίπτει στο πεδίο εφαρµογής κοινοτικής οδηγίας και 

αντίστοιχη σήµανση CE).  

• Η διοίκηση πρέπει να επιδεικνύει την ενεργή συµµετοχή της στη λειτουργία 

του Συστήµατος Ποιότητας (καθορισµός στόχων ποιότητας γενικά και κατά 

τµήµα, εξασφάλιση κατανόησης τους από το προσωπικό, και άλλα).  

• Πρέπει να καθορίζονται και να παρακολουθούνται µετρήσιµα µεγέθη 

αναφορικά µε την αποτελεσµατικότητα του Συστήµατος Ποιότητας, τις 

απαιτήσεις του προϊόντος, την ικανότητα των διεργασιών, τις επιδόσεις των 

προµηθευτών, και άλλα.  
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• Τα στοιχεία των µετρήσεων πρέπει να αναλύονται.  

• Πρέπει να παρέχεται εκπαίδευση στο προσωπικό και η αποτελεσµατικότητα 

της εκπαίδευσης του προσωπικού πρέπει να αξιολογείται.  

• Ένα από τα µετρήσιµα µεγέθη πρέπει να είναι ο βαθµός ικανοποίησης των 

πελατών.  

• Η εταιρεία πρέπει να µπορεί να επιδείξει ότι διαρκώς βελτιώνεται.  

 

2.4 Η µετάβαση στη σηµερινή µορφή του προτύπου ISO 9001:2008. 

Κάθε περίπου 5-6 χρόνια τα πρότυπα αναθεωρούνται, αναγκαστικά, από τον 

οργανισµό ISO για να παρακολουθήσουν τις εξελίξεις της οικονοµίας. Η τελευταία 

αναθεώρηση του 2008 δεν επέφερε µεγάλες αλλαγές και έχει βασιστεί στο 

προγενέστερο ISO 9001:2000.  

Γενικά υπάρχουν κάποιες αλλαγές µέσα στις απαιτήσεις που µπορεί να 

προκαλέσουν από ασήµαντες έως και µεγάλες αλλαγές σε µερικές περιπτώσεις:  

 

• Η νέα έκδοση ισχύει άµεσα, δηλαδή µπορεί σήµερα να ζητηθεί 

πιστοποίηση µε βάση το νέο πρότυπο αρκεί: 

o Ο φορέας πιστοποίησης να είναι έτοιµος για αυτό. 

o Να έχει ελεγχτεί το υπάρχον σύστηµα ποιότητας της εταιρείας σε 

σχέση µε το νέο πρότυπο, µήπως επηρεάζεται 

• Το ISO 9001:2000 εκδίδονταν ως το Νοέµβριο του 2009. Οι οργανισµοί 

που κατέχουν πιστοποιητικά σύµφωνα µε το Πρότυπο ΕΛΟΤ ΕΝ ISO 

9001:2000 πρέπει να υιοθετήσουν τη νέα έκδοση και να προβούν σε κάθε 

απαραίτητη προσαρµογή ώστε να εξασφαλίσουν την ανανέωση των 

πιστοποιητικών τους πριν τη λήξη της µεταβατικής περιόδου. 

• Μετά τη λήξη του 24µήνου (15 Νοεµβρίου 2010), δεν επιτρέπεται η 

διατήρηση σε ισχύ διαπιστευµένων πιστοποιητικών ως προς το Πρότυπο 

ΕΛΟΤ ΕΝ ISO 9001:2000. 

• Το νέο πρότυπο δίνει µεγαλύτερη βαρύτητα στις απαιτήσεις της νοµοθεσίας 

και των κανονισµών που σχετίζονται µε το παραγόµενο προϊόν, υπηρεσία 

και µε τις δραστηριότητες της εταιρείας. 

• Έχει αυξηθεί η συµβατότητά του µε το ISO 14001. 
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• Όλες οι κύριες διεργασίες πρέπει να παρακολουθούνται (monitor), 

µετρώνται (measure) και αναλύονται (analyse). Συνεπώς δεν υπάρχει 

επιλογή. Αν µια διεργασία µπορεί να παρακολουθείται, µετράται και 

αναλύεται, τότε η εταιρεία θα πρέπει να το κάνει. Κυρίως αυτό θα γίνεται 

µέσω των δεικτών και στόχων. Άρα στόχοι για όσες διεργασίες είναι 

κύριες. 

• Μεγαλύτερη έµφαση στον έλεγχο των υπεργολάβων. Η νέα έκδοση δίνει 

τον ορισµό της υπεργολαβίας και απαιτεί οι διεργασίες αυτές να είναι υπό 

έλεγχο. Ο έλεγχος που θα ασκείται εξαρτάται από την σηµαντικότητα των 

υπεργολαβιών και αυτό θα πρέπει να ορίζεται σαφώς µέσα στο Σύστηµα 

Ποιότητας. 'Ξεκαθαρίζεται' µάλιστα ότι οι υπεργολαβίες δεν αφορούν µόνο 

παραγωγικές διεργασίες αλλά και διοικητικές. Το ISO έχει λάβει υπόψη του 

τις σύγχρονες εξελίξεις οι οποίες επιβάλλουν την χρήση υπεργολάβων για 

την µείωση του κόστους και συνεπώς καθώς όλο και περισσότερες 

επιχειρήσεις επιλέγουν αυτή την λύση, το πρότυπο αυξάνει την σηµασία 

του ελέγχου των υπεργολάβων. 

• Ο εκπρόσωπος της ∆ιοίκησης σε θέµατα ποιότητας δεν µπορεί να είναι 

υπεργολάβος. 

• Σε όλο το νέο πρότυπο έχει αντικατασταθεί η έννοια 'ποιοτικές απαιτήσεις 

για το προϊόν' και έχει γίνει 'απαιτήσεις για το προϊόν' (product quality 

requirements --> product requirements). 

Η προγενέστερη έκδοση του προτύπου ISO 9001 ήταν αυτή του 2000. Τα 

πρότυπα  ISO 9001, 9002, 9003 :1994 είχαν συµπτυχθεί σε ένα µοναδικό πρότυπο το 

ISO 9001:2000. Αυτή η ενσωµάτωση των τριών αυτών προτύπων οφείλονταν στην 

ανάγκη για µια νέα και πιο τελειοποιηµένη έκδοση κάποιου προτύπου. Οι παράγοντες 

που συνέβαλαν αισθητά σε όλη αυτή τη διαδικασία, προέρχονται τόσο από το 

εσωτερικό των επιχειρήσεων όσο και από το περιβάλλον έξω από αυτές. Στην πρώτη 

κατηγορία ανήκουν οι αδυναµίες του είδη υπάρχοντος προτύπου στην λειτουργία των 

επιχειρήσεων. Στην δεύτερη κατηγορία των παραγόντων ανήκουν όλες εκείνες οι 

αλλαγές που έγιναν κατά βάση σε παγκόσµιο επίπεδο και οι οποίες καθιέρωσαν νέα 

δεδοµένα στην παγκόσµια οικονοµία.  

Σαν αποτέλεσµα όλες αυτές οι αλλαγές, έχουν την συνεχόµενη αναδιάρθρωση 

και τη χάραξη νέων στρατηγικών κινήσεων από τις επιχειρήσεις, έτσι ώστε να 
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µπορέσουν να αντεπεξέλθουν στις νέες απαιτήσεις µε επιτυχία. Ο συνδυασµός όλων 

αυτών των παραγόντων οδήγησε στη δηµιουργία του προτύπου ISO 9001:2000, µε 

άµεσο σκοπό την ικανότητα των επιχειρήσεων, όχι µόνο να επιβιώσουν στις νέες 

απαιτήσεις που έχουν καθιερωθεί, αλλά και το να καταφέρουν να γίνουν σε 

παγκόσµιο επίπεδο περισσότερο ανταγωνιστικές.  

Το ISO 9001:2000, είχε σχεδιαστεί µε σκοπό τη µεταφορά της ευθύνης για την 

ποιότητα του συστήµατος διαχείρισης σε κορυφαία διοικητική µέριµνα. Αυτό 

σηµαίνει ότι αυτοµάτως δίνεται ιδιαίτερη βάση στην επίτευξη της ικανοποίησης του 

πελάτη. Ακόµη µε αυτόν τον τρόπο γίνονται απόλυτα κατανοητές οι απαιτήσεις των 

πελατών, µε άµεσο αποτέλεσµα να σχεδιάζονται δραστηριότητες, οι οποίες 

στοχεύουν αποκλειστικά στην βελτίωση σε όλους τους τοµείς µιας επιχείρησης.  

Γενικότερα σκοπός της νέας έκδοσης του 2008 είναι τα Συστήµατα Ποιότητας 

που εφαρµόζονται από τους οργανισµούς:  

• Να εστιάζουν στον πελάτη και στις απαιτήσεις και προσδοκίες της αγοράς.  

• Να δίνουν έµφαση και να είναι προσαρµοσµένα στις ιδιαίτερες διεργασίες της 

κάθε επιχείρησης, την αλληλουχία και αλληλεπίδρασή τους.  

• Να εφαρµόζονται και να είναι αποτελεσµατικά χωρίς απαραίτητα να είναι 

εξολοκλήρου τεκµηριωµένα σε γραπτές διαδικασίες.  

• Να βασίζουν τις αποφάσεις που λαµβάνονται σε µετρήσιµα µεγέθη και 

ανάλυση των στοιχείων τους.  

• Να εξασφαλίζουν την ενεργή συµµετοχή του προσωπικού και την κατανόηση 

της συνεισφοράς τους στην ποιότητα των προϊόντων.  

• Να δίνεται µεγαλύτερη βαρύτητα στις απαιτήσεις της νοµοθεσίας και των 

κανονισµών που σχετίζονται µε το παραγόµενο προϊόν, υπηρεσία και µε τις 

δραστηριότητες της εταιρείας. 

• Να δίνεται µεγαλύτερη έµφαση στον έλεγχο των υπεργολάβων. 

Η αναθεώρηση του προτύπου στηρίχθηκε στις γενικότερες αλλαγές και 

οικονοµικές εξελίξεις των τελευταίων ετών και ειδικότερα:  

• Στις µεγάλες διαρθρωτικές αλλαγές στην οικονοµία. 

• Στις τεχνολογικές εξελίξεις. 

• Στις αλλαγές των αναγκών επικοινωνίας / αύξηση ταχύτητας επικοινωνίας.  

• Στην αύξηση των απαιτήσεων των πελατών.  

• Στη συνακόλουθη µείωση του κύκλου ζωής των προϊόντων.  
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Η βασική φιλοσοφία του νέου συστήµατος είναι η έµφαση στην σηµασία της 

ανώτερης διοίκησης, στην νοµοθεσία, η προσέγγιση στις διεργασίες, η ικανοποίηση 

του πελάτη. Οι απαιτήσεις στο νέο πρότυπο είναι γενικές µε στόχο να είναι 

εφαρµόσιµες από όλους τους οργανισµούς ανεξάρτητα τύπου ή µεγέθους. Έτσι το νέο 

πρότυπο είναι και το µοναδικό µε το οποίο µπορεί να πιστοποιηθεί κάποιος 

οργανισµός σήµερα.  

 

2.5 Οφέλη από την εφαρµογή του προτύπου ISO 9001:2008. 

Ένα ολοκληρωµένο σύστηµα διαχείρισης ποιότητας, εφόσον εφαρµοστεί και 

συντηρηθεί σωστά,  βελτιώνει την εικόνα και τις διαδικασίες της επιχείρησης και 

συµβάλλει  στο να κερδίσει παγκόσµιο επιχειρηµατικό σεβασµό, σε επίπεδο 

διαχείρισης ποιότητας. 

Το νέο πρότυπο αναδεικνύει την ιδιαιτερότητα του συστήµατος ποιότητας κάθε 

εταιρείας / οργανισµού. Πρέπει στο σηµείο αυτό να τονιστεί ότι η εταιρεία καθορίζει 

από µόνη της το σύστηµα ποιότητας.  

Τα οφέλη από τα αναθεωρηµένα πρότυπα είναι πολλά και σηµειώνονται όχι 

τόσο στην αναθεώρηση του προτύπου της έκδοσης 2000 στην έκδοση του 2008 όσο 

από την έκδοση 1994 στην έκδοση 2000. Αναφέρονται τα εξής σηµαντικότερα:  

• Εφαρµογή σε όλες τις κατηγορίες προϊόντων, σε όλους τους τοµείς και σε 

όλους τους οργανισµούς.  

• Εύκολα στη χρήση τους, κατανοητή γλώσσα και εύκολα στη µετάφραση 

τους.  

• Σηµαντική µείωση στον όγκο της απαιτούµενης τεκµηρίωσης.  

• Σύνδεση του συστήµατος ποιότητας µε τις διεργασίες του οργανισµού.  

• Μεγαλύτερος προσανατολισµός προς τη συνεχή βελτίωση και την 

ικανοποίηση των πελατών.  

• Αυξάνει τη συµβατότητα µε το πρότυπο ISO 14001. 

• ∆ιατηρεί τη συνέπεια µε το πρότυπο ISO 9000 της οικογένειας των 

προτύπων. 

• Επιτρέπει την πραγµατική παρακολούθηση της προόδου από τη ∆ιοίκηση. 

• Καταγράφει όλα τα στοιχεία σε έντυπα και εκθέσεις και καθιστά δυνατή την 

ανάλυσή τους, την παρακολούθηση της εξέλιξης της ποιότητας. 

• Επιτρέπει την εκτέλεση γρήγορων διορθωτικών ενεργειών. 
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• Επιτρέπει τη λήψη σωστών εµπορικών αποφάσεων. 

 

Στην επιχείρηση  τα εσωτερικά οφέλη είναι: 

• Επιτυγχάνεται αύξηση της παραγωγικότητας και καλύτερη λειτουργία της 

επιχείρησης.  

• Μειώνεται δραστικά ο αριθµός των επαναλήψεων και των λανθασµένων 

µεθόδων.  

• Το κλίµα στο εσωτερικό της επιχείρησης οµαλοποιείται απόλυτα, διότι 

βελτιώνεται η επικοινωνία µεταξύ όλων των τµηµάτων αυτής.  

• Ισχυροποιούνται οι δοµές της επιχείρησης.  

• Η προβολή, η διαφήµιση και το marketing της επιχείρησης. Σε µερικές 

περιπτώσεις, η πιστοποίηση µπορεί να αποτελεί προϋπόθεση για την 

συµµετοχή της επιχείρησης σε δηµόσιους ή ιδιωτικούς διαγωνισµούς και 

αναθέσεις. 

 

Τα σηµαντικότερα εξωτερικά οφέλη της επιχείρησης είναι:  

• Η επιχείρηση κατακτά ένα σαφές πλεονέκτηµα έναντι των επιχειρήσεων που 

δεν είναι πιστοποιηµένες.  

• Η παρουσία του σήµατος της πιστοποίησης στα έγγραφα µιας επιχείρησης, 

την καθιστά περισσότερο έγκυρη και της παρέχει µια ιδιαίτερα καλή εικόνα.  

• Αυξάνεται αισθητά το µερίδιο αγοράς, διότι η επιχείρηση καταγράφεται σε 

διεθνής καταλόγους των πιστοποιηµένων επιχειρήσεων και αποκτά διεθνές 

κύρος.  

• Αυξάνεται σηµαντικά το επίπεδο ικανοποίησης των πελατών, αφού υπάρχει 

σταθερά υψηλή ποιότητα στα παρεχόµενα προϊόντα και στις υπηρεσίες.  

 

Στους πελάτες και στους χρήστες θα προσφέρονται προϊόντα – υπηρεσίες που θα:  

• Συµµορφώνονται µε τις απαιτήσεις κατά ISO.  

• Είναι στη διάθεση τους όταν αυτοί τα επιθυµούν.  

• Είναι εγγυηµένα. 

• Βρίσκονται υπό συνεχή έλεγχο. 

 

Στο προσωπικό της εταιρείας θα προσφέρονται:  
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• Υπευθυνότητες σε όλους. 

• Πιο καλές συνθήκες εργασίας.  

• Εντονότερη ικανοποίηση από την εργασία.  

• Καλύτερο ηθικό. 

• Βελτίωση της σταθερότητας της εργασίας.  

 

Στους µετόχους θα προσφέρονται:  

• Βελτίωση των αποτελεσµάτων.  

• Μεγιστοποίηση των κερδών τους.  

•  Αυξηµένο µερίδιο αγοράς. 

 

Στους προµηθευτές θα προσφέρονται:  

• Σταθερότητα.  

• Ανάπτυξη.  

• ∆υνατότητα συνεργασίας.  

 

Στην κοινωνία θα προσφέρονται:  

• Βελτίωση του περιβάλλοντος.  

• Αυξηµένο πεδίο ασφάλειας.  

• Συνολική µείωση του κόστους.  

 

2.6 Πιστοποίηση κατά CE για αδρανή λατοµείου. 

Αδρανή υλικά ονοµάζονται τα πετρώµατα που δεν επιφέρουν χηµικές 

µεταβολές στις σύνθετες τεχνητές ύλες των οποίων αποτελούν συστατικά. Τα αδρανή 

υλικά προέρχονται συνήθως από την εξόρυξη κατάλληλων πετρωµάτων ή την 

ανάληψη τους από φυσικές εναποθέσεις των θραυσµάτων τους. Πρόσφατα 

χρησιµοποιούνται τεχνητά αδρανή που προέρχονται από επεξεργασία βιοµηχανικών 

προϊόντων (συνθετικά).  

Στον Ελλαδικό χώρο τα αποθέµατα των πετρωµάτων που είναι κατάλληλα για 

την παραγωγή αδρανών υλικών είναι απεριόριστα και ο αριθµός των λειτουργούντων 

λατοµείων υπερβαίνει τα 230 (Λίτινας, 2005, www.skyrodemanet.gr). 

Η πιστοποίηση των αδρανών προϊόντων λατοµείου εξαρτάται από την χρήση 

τους (σκυρόδεµα, ασφαλτόµιγµα κλπ) και τον τόπο προέλευσης τους (λατοµείο, 
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αµµοληψία κλπ). Τα λατοµικά προϊόντα που κυκλοφορούν σήµερα στην Ελλάδα 

(χωρίς καµιά πιστοποίηση από τον παραγωγό) υπόκεινται σε ελέγχους µόνο από τον 

κατασκευαστή ανάλογα µε τη χρήση τους. 

Βασική υποχρέωση των λατοµείων είναι να λειτουργούν νόµιµα σύµφωνα µε 

την ισχύουσα νοµοθεσία (Νόµος 2115/93), σύµφωνα µε τις απαιτήσεις του ΚΜΛΕ 

(Κώδικας Μεταλλευτικών Λατοµικών Εργασιών) και να παράγουν προϊόντα 

σύµφωνα µε τις προδιαγραφές (ΕΛΟΤ 408 και ΚΤΣ ‘97 για το σκυρόδεµα). Η 

καταλληλότητα των αδρανών επιτυγχάνεται µε την επιλογή των θέσεων λατόµευσης 

ανάλογα µε την απαίτηση των προδιαγραφών, τη σωστή παραγωγική διαδικασία, τον 

κατάλληλο εξοπλισµό µε τον χειρισµό του από εκπαιδευµένο προσωπικό, τον 

ποιοτικό έλεγχο των παραγοµένων αδρανών και την εποπτεία της λειτουργίας του 

Λατοµείου από ∆ιπλωµατούχο Μηχανικό. 

Προσοχή απαιτείται στην αλλαγή µετώπου εξόρυξης, όταν παρουσιάζονται 

αλλαγές πετρωµάτων, όπου σύµφωνα µε τους κανονισµούς απαιτείται η εκ νέου 

εργαστηριακή τους εξέταση για την καταλληλότητα τους και η κοινοποίηση των 

αποτελεσµάτων της εξέτασης στον πελάτη που τα προµηθεύεται. 

          

Σχήµα 5: Άποψη εργαστηρίου ποιοτικού ελέγχου. 

 

Κάθε φορτίο, πλην του δελτίου αποστολής, πρέπει σύµφωνα µε τον ΚΤΣ ’97 να 

συνοδεύεται µε ενυπόγραφο δελτίο κοκκοµετρικής διαβάθµισης των αδρανών που θα 

υπογράφεται από τον Υπεύθυνο του Λατοµείου. Αποκλίσεις µεγαλύτερες από τις 

δηλωθείσες στις κοκκοµετρίες του Λατοµείου (ανάλογα µε το είδος του αδρανούς), 

καθιστούν µη αποδεκτά τα φορτία από τον παραγωγό σκυροδέµατος. 

Ως προς την αποθήκευση τους το Λατοµείο υποχρεούται να εξασφαλίζει ότι δεν θα 

γίνεται διαχωρισµός τους, δεν θα αναµιγνύονται µεταξύ τους τα διάφορα είδη και θα 

εξασφαλίζεται η µη ρύπανση κατά την φόρτωση τους. 
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Σχήµα 6: Άποψη χώρου απόθεσης αδρανών υλικών λατοµείου. 

 

Το νέο Ευρωπαϊκό πρότυπο ΕΝ 206 για το σκυρόδεµα, συνοδεύεται µε 

απαιτήσεις για τα αδρανή σύµφωνα µε το πρότυπο ΕΛΟΤ ΕΝ 12620. Το νέο αυτό 

πρότυπο επιβάλει διαδικασίες ελέγχου στην παραγωγή και επιβάλει τον ποιοτικό 

έλεγχο των παραγοµένων προϊόντων προωθώντας την ανάγκη λήψης σηµάτων 

ποιότητας και για τα Λατοµεία (πιστοποίηση). Στο πρότυπο ΕΛΟΤ ΕΝ 12620 

περιλαµβάνονται πλην των φυσικών αδρανών επιπλέον τα τεχνητά αδρανή καθώς και 

τα ανακυκλούµενα για την παραγωγή σκυροδεµάτων. Επιπλέον δίνεται η δυνατότητα 

χρήσης ανάµικτου υλικού καθώς και παιπάλης µε αντίστοιχες ποιοτικές απαιτήσεις. 

Πρέπει να επισηµανθεί ότι η οδηγία 89/106/ΕΟΚ που αφορά τα ∆οµικά 

Προϊόντα είναι µια Οδηγία Νέας Προσέγγισης, στα πλαίσια της οποίας απαιτείται τα 

υλικά που χρησιµοποιούνται να καλύπτουν ουσιώδεις απαιτήσεις στους τοµείς της 

Υγείας, της Ασφάλειας και της Προστασίας του καταναλωτή. Την παραπάνω Οδηγία 

έχει ενσωµατώσει η Ελλάδα στο Εθνικό ∆ίκαιο µε το Π∆ 334/94 βάσει του οποίου 

απαιτείται η έκδοση ΚΥΑ (Κοινών Υπουργικών Αποφάσεων ΥΠΑΝ / ΥΠΕΧΩ∆Ε) 

για την Εφαρµογή της σήµανσης CE στα δοµικά προϊόντα. Τα αρχικά CE 

προέρχονται από την γαλλική φράση "Conformite Europeene" που µεταφράζεται ως 

Ευρωπαϊκή συµµόρφωση, και υποδηλώνει ότι το προϊόν έχει κατασκευαστεί 

σύµφωνα µε Πρότυπα και Προδιαγραφές, που εξασφαλίζουν την ασφαλή λειτουργία 

του σε σχέση µε την υγεία του ανθρώπου και την προστασία του περιβάλλοντος.  

Επίσης όπως ορίζει η απόφαση 01/596/ΕΚ και οι ανακοινώσεις της Ευρωπαϊκής 

Ένωσης που δηµοσιεύτηκαν στην Επίσηµη Εφηµερίδα της ΕΕ στις 27/02/03, ορίζεται 

το σύστηµα βεβαίωσης της πιστότητας για τα αδρανή.  

Η εφαρµογή των Ευρωπαϊκών Τεχνικών Προδιαγραφών είναι υποχρεωτική για 

τα κράτη µέλη, τα οποία λαµβάνουν όλα τα κατάλληλα µέτρα για την διάθεση στην 
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αγορά µόνο των καταλλήλων για τη χρήση που αυτά προορίζονται και που φέρουν 

υποχρεωτικά τη σήµανση CE. 

Επίσης στις τεχνικές προδιαγραφές των συµβάσεων οι αναθέτουσες αρχές 

(∆ηµόσιες Υπηρεσίες) υποχρεούνται να αναφέρονται στα Ευρωπαϊκά Πρότυπα 

εφόσον αυτά υπάρχουν και έχουν εναρµονισθεί σύµφωνα µε της Οδηγίες 92/50 και 

93/37. 

Για την απόκτηση πιστοποιητικού συµµόρφωσης CE της επιχείρησης σύµφωνα 

µε τα πρότυπα ΕΝ θα πρέπει να διενεργηθεί επιθεώρηση κάλυψης των σχετικών 

απαιτήσεων από αρµόδιο κοινοποιηµένο φορέα. Τυχόν σηµεία όπου απαιτούνται 

διορθώσεις (µη συµµορφώσεις ως προς το πρότυπο ή/και ως προς τους κανόνες) που 

θα παρατηρηθούν από τον φορέα ελέγχου, θα πρέπει να αντιµετωπιστούν κατάλληλα 

από την επιχείρηση (άρση των µη συµµορφώσεων) (σχήµα 7).  

 

Σχήµα 7: ∆ιαδικασία πιστοποίησης αδρανών υλικών CE. 

 

Με την ολοκλήρωση των ανωτέρω η επιχείρηση θα λάβει πιστοποίηση CE. Με 

την πιστοποίηση και την λήψη του σχετικού πιστοποιητικού, θα ετοιµαστούν οι 

Ετικέτες CE (CE Labels) και η ∆ήλωση Συµµόρφωσης CE για να σηµατοδοτούν και 

την ολοκλήρωση του έργου. 

Υποβολή Αίτησης 

∆ιενέργεια Επιθεώρησης Συστήµατος Ελέγχου 
Παραγωγής Εργοστασίου και Αρχικών ∆οκιµών Τύπου 

Λήψη Απόφασης για Πιστοποίηση  
(έκδοση πιστοποιητικού συµµόρφωσης CE  

τριετούς διάρκειας) 

∆ιενέργεια Επιθεωρήσεων Επιτήρησης του Συστήµατος 
Ελέγχου Μονάδας Παραγωγής  

(δύο κατά τη διάρκεια της τριετίας) 

∆ιενέργεια Επαναληπτικής Επιθεώρησης Συστήµατος 
Ελέγχου Παραγωγής Εργοστασίου 
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Ο φορέας πιστοποίησης µετά την αρχική πιστοποίηση του συστήµατος 

συνεχίζει να επιβλέπει, να επιθεωρεί, να αξιολογεί και να αποδέχεται το 

εφαρµοζόµενο σύστηµα αλλά χωρίς δικές του δειγµατοληψίες και δοκιµές (σε 

ανεξάρτητο εξωτερικό διαπιστευµένο ή έστω κοινοποιηµένο εργαστήριο).  

Παρόλα αυτά όµως ο παραγωγός πρέπει να αποδεικνύει συνεχώς στο φορέα 

πιστοποίησης και µε διεργαστηριακές δοκιµές τουλάχιστον σε διαπιστευµένο 

κοινοποιηµένο εργαστήριο την αξιοπιστία του δικού του εργαστηρίου, τουλάχιστον 

για τις αρχικές δοκιµές τύπου, οι οποίες είναι οι αρχικές δοκιµές που παίρνονται σαν 

πρότυπα και µε αυτές συγκρίνονται όλες οι δοκιµές του εσωτερικού εργαστηρίου. 

Φυσικά ο φορέας πιστοποίησης, χωρίς την υποχρέωση για δικές του 

συγκριτικές δειγµατοληψίες και δοκιµές, θα πρέπει να έχει διαθέσιµους επιθεωρητές 

µε δυνατότητες, εξειδίκευση και επαγγελµατική εµπειρία, τόσο στην παραγωγή και 

στον εργαστηριακό έλεγχο ποιότητας (και του συγκεκριµένου προϊόντος), όσο και 

στη διακρίβωση και βαθµονόµηση του εργαστηριακού και του βιοµηχανικού 

εξοπλισµού, καθώς και στην εφαρµογή µεθόδων Στατιστικού Ελέγχου Παραγωγής 

και Ποιότητας. Οι επί τόπου δε αξιολογήσεις του φορέα πιστοποίησης από τον φορέα 

διαπίστευσης πρέπει να πραγµατοποιούνται µε τη συµµετοχή του συγκεκριµένου 

επιθεωρητή αυτού που δήλωσε ο φορέας πιστοποίησης για το προϊόν αυτό. 

 

2.7 Η διαδικασία πιστοποίησης µιας εταιρείας κατά ISO 9001:2008. 

Όταν η επιχείρηση προσαρµόσει και εφαρµόσει, τουλάχιστον για ένα διάστηµα 

τριών µηνών, το Σύστηµα ∆ιασφάλισης Ποιότητας, κατά ISO 9000, τότε θα είναι σε 

θέση να καλέσει κάποιον από τους διαπιστευµένους Φορείς Πιστοποίησης, 

προκειµένου να ελέγξει την εφαρµογή του και τη συµβατότητά του, σε σχέση µε το 

πρότυπο και να εκδώσει το αντίστοιχο πιστοποιητικό. 

Τονίζεται ότι η ύπαρξη ενός καλά σχεδιασµένου συστήµατος ποιότητας δεν 

αρκεί για να εξασφαλιστεί και η πιστοποίηση του. Αναγκαία προϋπόθεση είναι η 

αποδεδειγµένη λειτουργία του συστήµατος στην πράξη, πριν ακόµα υποβληθεί η 

αίτηση πιστοποίησης. Επίσης, µετά την χορήγηση του πιστοποιητικού ο φορέας 

διενεργεί περιοδικούς επιτόπου ελέγχους και διατηρεί το δικαίωµα ακύρωσης του 

πιστοποιητικού, αν θεωρηθεί ότι το εγκεκριµένο σύστηµα ποιότητας δεν 

εφαρµόζεται. Τέλος η επιχείρηση έχει την υποχρέωση να εφαρµόζει συνεχώς το 
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πιστοποιηµένο Σύστηµα ∆ιασφάλισης Ποιότητας, να το εξελίσσει και να το 

βελτιώνει, παράλληλα µε την ανάπτυξή της και τις ανάγκες της αγοράς.  

 

Πιο συγκεκριµένα η διαδικασία πιστοποίησης ακολουθεί τα παρακάτω στάδια:  

� Πρώτο στάδιο: η ανώτατη διοίκηση παίρνει την απόφαση για την ανάγκη 

πιστοποίησης και δεσµεύεται να αναπτύξει κατάλληλο στρατηγικό σχέδιο για 

την εφαρµογή του προτύπου ISO 9000.  

� ∆εύτερο στάδιο: η διοίκηση συγκροτεί µία συντονιστική επιτροπή µε µέλη από 

όλα τα τµήµατα της εταιρείας, η οποία εκπαιδεύεται σε θέµατα ποιοτικού 

ελέγχου και διαχείρισης ποιότητας, καθώς επίσης επιλέγει ένα µόνιµο 

εκπρόσωπο ο οποίος θα είναι υπεύθυνος για τον συντονισµό της όλης 

προσπάθειας µέχρι την πιστοποίηση.  

� Τρίτο στάδιο: εφαρµόζονται εσωτερικές επιθεωρήσεις για την παρακολούθηση 

της πορείας της προετοιµασίας για πιστοποίηση.  

� Τέταρτο στάδιο: µε την βοήθεια των εσωτερικών ανασκοπήσεων, 

επισηµαίνονται οι περιοχές που απαιτούνται βελτιώσεις ή τεκµηρίωση. Με το 

τέλος αυτού του σταδίου έχει δηµιουργηθεί η αρχική µορφή του Εγχειριδίου 

Ποιότητας, το οποίο περιλαµβάνει µία σειρά εγγράφων για την τεκµηρίωση 

ενός Συστήµατος Ποιότητας και για το λόγο αυτό θεωρείται ότι αποτελεί την 

«καρδιά» του Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας. Το εγχειρίδιο είναι η πρώτη 

απόδειξη που ο µελλοντικός πελάτης παίρνει για την προσέγγιση της 

επιχείρησης στη διασφάλιση ποιότητας. Είναι το έγγραφο που απεικονίζει τις 

προθέσεις της επιχείρησης.  

� Πέµπτο στάδιο: επιλέγεται ο φορέας πιστοποίησης σύµφωνα µε µια σειρά 

κριτηρίων.  

� Έκτο στάδιο: τεκµηριώνονται και εφαρµόζονται οι διαδικασίες για τη 

διαχείριση ποιότητας ενώ ταυτόχρονα οι επιθεωρήσεις συνεχίζονται.  

� Έβδοµο στάδιο: οι επιθεωρήσεις του φορέα πιστοποίησης διενεργούν την προ-

αξιολόγηση, η οποία είναι η τελευταία «πρόβα» πριν την τελική αξιολόγηση, 

προκειµένου να εντοπιστούν οι τελευταίες ελλείψεις του συστήµατος ποιότητας. 

� Όγδοο στάδιο: ο επιλεγόµενος φορέας προχωράει σε τελική αξιολόγηση και 

δίνει τα αποτελέσµατα της αξιολόγησης στην επιχείρηση πριν φύγουν οι 

αξιολογητές από τις εγκαταστάσεις.  
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� Ένατο στάδιο: αν το αποτέλεσµα της αξιολόγησης είναι θετικό η επιχείρηση 

λαµβάνει το σχετικό πιστοποιητικό σε δύο µήνες ενώ αν έχουν βρεθεί ελλείψεις 

δίνεται στην επιχείρηση σχετικό περιθώριο έξι εβδοµάδων για τις διορθωτικές 

ενέργειες.  

Το εγχειρίδιο ποιότητας που αναφέρεται στο τέταρτο στάδιο περιλαµβάνει: 

• ∆ήλωση της πολιτικής της εταιρείας, όπου η διοίκηση αναπτύσσει και 

καθορίζει την πολιτική της και την δέσµευση της σε αυτήν µε µία γραπτή 

δήλωση.  

• Αρµοδιότητες και υπευθυνότητες, όπου δηλώνονται οι αρµόδιοι και αυτοί που 

έχουν την ευθύνη για την διασφάλιση ποιότητας της εταιρείας, οι οποίοι 

συνήθως προέρχονται από ανώτερο διευθυντικό επίπεδο και είναι προτιµότερο 

να είναι ανεξάρτητο από τα άλλα λειτουργικά τµήµατα της εταιρείας.  

• ∆ιάρθρωση του οργανισµού, όπου γράφονται λεπτοµέρειες σχετικά µε την 

εταιρική οργάνωση, µε την ανάλογη διαβάθµιση και διάρθρωση των τµηµάτων 

και την οργάνωση του Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας.  

• Περίγραµµα των στοιχείων του συστήµατος ποιότητας, όπου υπάρχει ένα 

συνοπτικό περίγραµµα των κυρίων λειτουργιών του συστήµατος ποιότητας, 

καθώς και όλοι οι έλεγχοι που πρέπει να γίνουν σε όλα τα σηµεία της 

παραγωγής που επιδρούν στην ποιότητα για να διασφαλίζεται έτσι η πλήρης 

συµµόρφωση µε τις απαιτήσεις του πελάτη.  

• Κατάλογο των διαδικασιών, όπου περιλαµβάνει όλες τις διαδικασίες και 

λειτουργίες που άπτονται του ιδιαίτερου συστήµατος ποιότητας της εταιρείας. 

Οι πληροφορίες που παρατίθενται σε αυτό το κεφάλαιο πρέπει να 

περιλαµβάνουν τον τίτλο του εγγράφου µε τον σχετικό του αριθµό.  

Η προετοιµασία του εγχειριδίου αποτελεί µία πολύ σηµαντική διεργασία γιατί 

πρέπει να παρουσιάζει απλά και κατανοητά τις διαδικασίες που πρέπει να 

ακολουθηθούν, τις τυχόν παρακάµψεις που πρέπει να γίνουν σε ειδικές περιπτώσεις, 

τις εναλλακτικές µεθόδους παραγωγής και γενικά την πιο σύντοµη οδό προς την 

ποιότητα.  

Τέλος, µε την πιστοποίηση της, η επιχείρηση ανεξάρτητα από το µέγεθος ή το 

είδος της, εξασφαλίζει την: 

• Σταθερή ποιότητα υπηρεσιών και τελικών προϊόντων.  
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• Βελτίωση της ποιότητας και της αξιοπιστίας των υπηρεσιών ή των 

παραγόµενων προϊόντων.  

• Τεκµηρίωση του ποιοτικού προφίλ της εταιρίας σας. 

• Απόκτηση ενός επιπλέον εργαλείου προβολής. 

• Ικανότητα συµµετοχής σε διαγωνισµούς του δηµοσίου, αλλά και 

µεγάλων ιδιωτικών εταιριών.  

• Ικανοποίηση πελατών. 
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Κεφάλαιο 3: ∆ραστηριότητες λατοµείου – µονάδας παραγωγής 

σκυροδέµατος. 

 

3.1 Σύντοµη περιγραφή λατοµείου.  

Το λατοµείο για το οποίο θα αναπτυχθεί το σύστηµα διασφάλισης ποιότητας ISO 

9001:2008 είναι µία επιχείρηση παραγωγής, εµπορίας και διανοµής αδρανών υλικών από 

ασβεστόλιθο. Η εταιρεία έχει νοµική µορφή Ανώνυµης Εταιρείας και οι εγκαταστάσεις 

της βρίσκονται στο νοµό Ηρακλείου. Η εξόρυξη του ασβεστόλιθου γίνεται µε τη χρήση 

εκρηκτικών υλών και η µέθοδος εκµετάλλευσης είναι αυτή των ορθών βαθµίδων. Η 

δυναµικότητα της µονάδας φθάνει τους 800 χιλιάδες τόνους ανά έτος ενώ ο κύκλος 

εργασιών της ξεπερνά τα 4 εκατοµµύρια ευρώ. 

 

          

Σχήµα 8: Άποψη λατοµείου. 

 

Ο κύκλος εργασιών του λατοµείου αποτελείται από τα εξής στάδια: 

1. Αποµάκρυνση των χαλαρών υλικών στο σηµείο της διάτρησης και διαµόρφωση 

κατάλληλου οδικού δικτύου για την προσέγγιση των µηχανηµάτων. 

2. ∆ιάτρηση του πετρώµατος για την τοποθέτηση εκρηκτικών. Η διάτρηση 

πραγµατοποιείται συνήθως µε κατάλληλο διατρητικό φορείο, το οποίο µπορεί να 

ανοίξει διατρήµατα ποικίλου µήκους (συνήθως περί τα 17 m) και διαµέτρου περί 

τα 110 mm για την διαµόρφωση βαθµίδων και µετώπων εξόρυξης (σχήµα 9). 
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Σχήµα 9: ∆ιάτρηση πετρώµατος. 

 

3. Γόµωση των διατρηµάτων, κατά την οποία τα δατρήµατα γεµίζονται µε την 

εκρηκτική ύλη και την επιγόµωση, η σύσταση και η ποσότητα των οποίων 

καθορίζεται από τα µηχανικά χαρακτηριστικά των πετρωµάτων, τη γεωµετρία 

του µετώπου και την επιθυµητή  κοκκοµετρική διαβάθµιση του εξορυγµένου 

υλικού (σχήµα 10). 

      

Σχήµα 10: Γόµωση και επιγόµωση διατρηµάτων.  

 

4. Πυροδότηση των εκρηκτικών µέσω κατάλληλου ηλεκτρικού κυκλώµατος (σχήµα 

11). 

 

Σχήµα 11: Πυροδότηση εκρηκτικών.  
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5. Αποµάκρυνση των όγκων που αποκολλήθηκαν. Κατά τη φάση αυτή, προωθητές 

γαιών αποµακρύνουν από το µέτωπο που δηµιουργήθηκε, τους όγκους των 

πετρωµάτων που έχουν παραµείνει µε χρήση µηχανικών αρότρων και 

συγκεντρώνουν το σύνολο του υλικού σε κατάλληλο σηµείο για φόρτωση. 

6. Αποµάκρυνση τυχόν επισφαλών όγκων και καθάρισµα του πρανούς από 

προωθητές ή εκσκαφείς. 

7. Φόρτωση του θραυσµένου από την πυροδότηση πετρώµατος, σε φορτηγά 

αυτοκίνητα µε τη βοήθεια φορτωτή ή µεγάλου εκσκαφέα, ώστε να αποµακρυνθεί 

από τις θέσεις εργασίας (σχήµα 12). 

 

Σχήµα 12: Φόρτωση θραυσµένου πετρώµατος σε φορτηγά.  

 

8. Μεταφορά και απόθεση των στείρων µε βαρέα φορτηγά οχήµατα στο σηµείο 

περαιτέρω επεξεργασίας (σχήµα 13).  

 

Σχήµα 13: Μεταφορά και απόθεση στείρων.  

 

9. Βοηθητικές εργασίες, οι οποίες ενδέχεται να περιλαµβάνουν διάστρωση δρόµων 

και πλατειών από µικρούς φορτωτές ή οποιαδήποτε άλλη δευτερεύουσα εργασία 

για τη διευκόλυνση των έργων.  
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Η εξόρυξη και η µεταφορά των αδρανών υλικών από το µέτωπο του λατοµείου στις 

εγκαταστάσεις του σπαστηροτριβείου, απαιτεί την χρήση εξειδικευµένων µηχανηµάτων 

και συγκεκριµένου µηχανολογικού εξοπλισµού. Το συγκεκριµένο λατοµείο έχει 

εξοπλιστεί µε µηχανήµατα όπως θραυστήρες, αµµοτριβεία και κόσκινα για την 

επεξεργασία των εξορυγµένων προϊόντων και την µείωση του µεγέθους τους σε 

µικρότερα κλάσµατα. Ο εγκατεστηµένος εξοπλισµός στο λατοµείο, µπορεί να 

διαχωριστεί σε τρία κύρια µέρη: 

� Τροφοδοσία: η προώθηση των εξορυγµένων αδρανών προς τον εξοπλισµό 

θραύσης, πραγµατοποιείται µε υδραυλικό παλινδροµικό τροφοδότη 

ισχύος 60ΗΡ (διαστάσεων 1400 Χ 6000 mm).  

� Θραύση: για τη θραύση των υλικών χρησιµοποιείται ο παρακάτω 

εξοπλισµός:   

1. Πρωτογενής σπαστήρας (διαστάσεων 1650 Χ 1200 mm), ο οποίος 

λειτουργεί µε κινητήρα ισχύος 270 ΗΡ.  

2. ∆ευτερογενής σπαστήρας (διαστάσεων 1350 Χ 1000 mm), µε 

κινητήρα 220 ΗΡ.  

3. ∆ύο αµµοτριβεία τριτοβάθµιας θραύσης (διαστάσεων 1200 Χ 800 

mm) µε 36 σφυριά και κινητήρα 270 ΗΡ το καθένα. 

4. Χαλικοτριβείο µε κινητήρα 220 ΗΡ (διαστάσεων 700 Χ 500 mm), 

τοποθετηµένο στην έξοδο του παλινδροµικού τροφοδότη. 

� Κόσκινιση: για την κοσκίνιση των υλικών χρησιµοποιείται ο κάτωθι 

εξοπλισµός:  

1. ∆ονητικός προδιαλογέας, (διαστάσεων 1550 Χ 4000 mm) 

αποτελούµενος από δύο καταστρώµατα. Το πάνω κατάστρωµα φέρει 

οριζόντιες ράγες που είναι παράλληλες στη µεγάλη διάσταση του 

κόσκινου µε άνοιγµα περίπου 80 mm, ενώ το κάτω κατάστρωµα φέρει 

πλέγµα µε µέγιστη διάσταση βρόγχου 28 mm.  

2. ∆ονητικός µεταδιαλογέας, (διαστάσεων 1650 Χ 4000 mm) 

αποτελούµενος από δύο καταστρώµατα. Το πάνω κατάστρωµα φέρει 

οριζόντιες ράγες που είναι παράλληλες στη µεγάλη διάσταση του 

κόσκινου µε άνοιγµα περίπου 80 mm, ενώ το κάτω φέρει πλέγµα µε 

διάσταση βρόγχου 5 mm.  
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3. ∆ύο όµοια δονούµενα τετραβάθµια κόσκινα (διαστάσεων 2000 Χ 

5500 mm), καθένα από τα οποία αποτελείται από τέσσερα 

καταστρώµατα για την κοσκίνιση και τον διαχωρισµό των τελικών 

προϊόντων.  

4. ∆ύο δονούµενα µονοβάθµια κόσκινα (διαστάσεων 4500 Χ 1250 mm) 

µε άνοιγµα πλέγµατος 5 και 4 mm αντιστοίχως, που κοσκινίζουν το 

υλικό της τριτογενούς θραύσης όπως προκύπτει από την άλεση 

σκύρου ή µίγµατος σκύρου και χαλικιού και την άλεσή τους στα 

αµµοτριβεία.  

Τα κλάσµατα που χρησιµοποιούνται για την παραγωγή του σκυροδέµατος πρέπει 

να είναι συγκεκριµένης κοκκοµετρίας και να τηρούν τις προδιαγραφές του Κανονισµού 

Τεχνολογίας Σκυροδέµατος.   

Σύµφωνα µε το σχεδιασµό παραγωγής, το εξορυγµένο υλικό πέφτει στη χοάνη 

τροφοδοσίας και έπειτα στο δονητικό προδιαλογέα όπου διαχωρίζεται σε τρία κλάσµατα: 

1) Το κλάσµα από 0 έως 28 mm που προκύπτει από το κάτω κατάστρωµα, το οποίο 

παραλαµβάνεται µε µεταφορική ταινία και εναποτίθεται σε σιλό.  

2) Το ενδιάµεσο κλάσµα (28 έως 80 mm), το οποίο παρακάµπτει τον πρωτογενή και 

δευτερογενή σπαστήρα και προορίζεται για διαχωρισµό (κοσκίνιση) µαζί µε τα 

προϊόντα της Α' και Β' θραύσης, µέσω διάταξης µεταφορικών ταινιών στα δύο 

τετραβάθµια κόσκινα.  

3) Το κλάσµα 80mm µέχρι 1000 mm που προκύπτει από το άνω κατάστρωµα, το 

οποίο προωθείται στον πρωτογενή σπαστήρα. 

 Από το θραυστήρα πρωτογενούς θραύσης παράγονται υλικά µε µέγιστο µέγεθος 

250mm.  Με τη βοήθεια µετα-διαλογέα το παραγόµενο υλικό ταξινοµείται σε τρία 

κλάσµατα:  

• Κλάµα 0 – 5 mm που αποτελεί το προϊόν “άµµος Β διαλογής”.  

• Ενδιάµεσο κλάσµα 5 - 80 mm, το οποίο παρακάµπτει το δευτερογενή σπαστήρα 

• Κλάσµα 80 – 250 mm, το οποίο οδηγείται στον δευτερογενή σπαστήρα για 

περαιτέρω θραύση.  

 Από το θραυστήρα δευτερογενούς θραύσης παράγονται υλικά µε µέγιστο µέγεθος 

τεµαχίων 100 mm. Το κλάσµα αυτό µαζί µε το by-pass του προδιαλογέα και το by-pass 
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του µετα-διαλογέα οδηγείται µέσω µεταφορικών ταινιών στα δύο δονούµενα 

τετραβάθµια κόσκινα.   

 Τα προϊόντα που προκύπτουν από τα δύο τετραβάθµια κόσκινα µετά από 

επιπλέον λειοτρίβηση και κοσκίνιση είναι τα εξής: 

• Άµµος 0 – 5 mm από το ένα τετραβάθµιο κόσκινο 

• Άµµος 0 – 4 mm από το άλλο τετραβάθµιο κόσκινο 

• Ψηφίδα 4 – 8 mm και από τα δύο τετραβάθµια κόσκινα 

• Ψηφίδα 8 -16 mm και από τα δύο τετραβάθµια κόσκινα 

• Χαλίκι 16 – 28 mm και από τα δύο τετραβάθµια κόσκινα 

• Σκύρα (κλάσµα 28 -100 mm) και από τα δύο τετραβάθµια κόσκινα. 

  

 

Στο σχήµα 14 φαίνεται το διάγραµµα ροής του λατοµείου.  
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Σχήµα 14: Παρουσίαση του τρόπου λειτουργίας του συγκροτήµατος θραύσης – ταξινόµησης του λατοµείου.

 
∆ονητικός προδιαλογέας Μεταφορική ταινία 

Σιλό 

Πρωτογενής 
σπαστήρας 

Μετα-διαλογέας 

0-5 mm 

∆ευτερογενής σπαστήρας 

Τετραβάθµιο κόσκινο 
Τετραβάθµιο κόσκινο 

Χοάνη τροφοδοσίας 

0-28 mm 

80-1000 mm 

28-80mm Μεταφορική ταινία 

0-250 mm 

5-80 mm 

28-80 mm 

80-250 mm 
0-100 mm 

0-4  mm 

 4-8 mm 

8-16  mm 

16-28 mm 

28-100 mm 

 

 
 

0-4  mm 

 4-8 mm 

8-16  mm 

16-28 mm 

28-100 mm 

Μονοβάθµιο κόσκινο 

Αµµοτριβείο  

Μονοβάθµιο κόσκινο 

Αµµοτριβείο  
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3.2 Σύντοµη περιγραφή µονάδας παραγωγής σκυροδέµατος.  

Το λατοµείο που αναφέρθηκε αρχικά τροφοδοτεί µε αδρανή υλικά την µονάδα 

παραγωγής σκυροδέµατος που βρίσκεται σε άλλο χώρο. Η µονάδα αυτή έχει όλο τον 

απαραίτητο εξοπλισµό για την παραγωγή σκυροδέµατος. Εκτός από την χρήση τους στην 

παρασκευή σκυροδέµατος, τα αδρανή χρησιµοποιούνται και στα επιχρίσµατα, στην 

οδοποιία,  στους σιδηροδρόµους και σε πολλές βιοµηχανίες σαν πρώτη ύλη (τσιµέντο, 

ασβέστης) ή σαν προσθετικά (χαρτοποιία - ελαστικά).  

 Το έτοιµο σκυρόδεµα είναι δοµικό υλικό που παράγεται µε την ανάµειξη αδρανών 

υλικών, τσιµέντου, νερού και πρόσθετων. Με τη σηµερινή του µορφή χρησιµοποιήθηκε 

πρώτη φορά στις αρχές του 20ου αιώνα, ενώ µετά το 1950 η χρήση του γενικεύτηκε, 

καθιστώντας το σήµερα το κυριότερο, παγκοσµίως, υλικό κατασκευών µαζί µε το 

χάλυβα, ως οπλισµένο σκυρόδεµα.  

Το σκυρόδεµα, όπως είναι γνωστό, είναι από τα σηµαντικότερα προϊόντα όσον 

αφορά την ασφάλεια της κατασκευής. Στη χώρα µας λειτουργούν περίπου 600 µονάδες 

παραγωγής Εργοστασιακού Σκυροδέµατος. Ο µεγάλος αριθµός µονάδων και η διασπορά 

τους σε όλη την Ελλάδα καθίσταται αναγκαία εξαιτίας των αυστηρών απαιτήσεων που 

έχουν καθιερωθεί για το προϊόν. 

Θεωρείται το οικονοµικότερο και ασφαλέστερο οικοδοµικό υλικό, µε εξαιρετική 

σχέση κόστους  - παρεχόµενων ιδιοτήτων και για το λόγο αυτό είναι αναντικατάστατο. 

Είναι εξαιρετικά εύπλαστο υλικό, αφού µπορεί, όταν είναι νωπό, να λάβει οποιαδήποτε 

µορφή, χαρακτηρίζεται δε από ιδιαίτερες ιδιότητες που προσφέρουν ανθεκτικότητα και 

προστασία από διάφορα επιθετικά περιβάλλοντα έκθεσης. Χάρη στη µεγάλη ευελιξία του 

είναι το πιο εύχρηστο δοµικό υλικό, αλλά ταυτόχρονα µε τη µικρότερη διάρκεια ζωής ως 

νωπό καθώς πρέπει να χρησιµοποιηθεί το αργότερο εντός µίας ώρας και τριάντα λεπτών 

από τη παραγωγή του. 

Εξαιτίας της έντονης σεισµικής δραστηριότητας που σηµειώνεται στη χώρα µας, 

τόσο η διαδικασία παραγωγής όσο και η τελική χρήση/εφαρµογή του σκυροδέµατος στις 

κατασκευές διέπονται από τον εξαιρετικά απαιτητικό Κανονισµό Τεχνολογίας 

Σκυροδέµατος (Κ.Τ.Σ. 97), ο οποίος ισχύει σήµερα καλύπτοντας τις απαιτήσεις για 

σύγχρονες ασφαλείς και αντισεισµικές κατασκευές και θα γίνει αναφορά παρακάτω.  
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Πιο ειδικά, για την παραγωγή του έτοιµου σκυροδέµατος γίνεται ανάµειξη 

αδρανών υλικών, τσιµέντου, νερού και πρόσθετων.  

� Αδρανή: στα σκυροδέµατα όπου η συµµετοχή των αδρανών καταλαµβάνει το 75-

80% της µάζας τους, ο ρόλος τους στην δηµιουργία ενός ανθεκτικού και 

συνεκτικού ιστού που θα παραλάβει τα φορτία της κατασκευής αλλά και θα αντέξει 

στις φυσικοχηµικές επιδράσεις του περιβάλλοντος είναι καθοριστικός. 

Στη συγκεκριµένη µονάδα χρησιµοποιούνται αδρανή υλικά από ασβεστόλιθο, που 

εξορύσσονται από το λατοµείο της εταιρείας. Η καταλληλότητα των αδρανών που 

χρησιµοποιούνται για την παραγωγή σκυροδέµατος προδιαγράφεται από τις απαιτήσεις 

του ΕΛΟΤ 408 και του ΚΤΣ ‘97, ενώ αντίστοιχα η καταλληλότητα των αδρανών 

σύµφωνα µε τις Ευρωπαϊκές Προδιαγραφές καθορίζεται στο πρότυπο ΕΛΟΤ ΕΝ12620.  

 

Οι ιδιότητες που πρέπει να πληρούν τα αδρανή υλικά σύµφωνα µε τον ΚΤΣ ’97 

ελέγχονται ως προς τα εξής χαρακτηριστικά: 

• Γεωµετρικά χαρακτηριστικά που επηρεάζουν την σύνθεση και την 

αντλησιµότητα του σκυροδέµατος. 

• Φυσικά χαρακτηριστικά που επηρεάζουν την αντοχή και την ανθεκτικότητα του 

σκυροδέµατος. 

• Φυσικά - Χηµικά χαρακτηριστικά (καθαρότητα). ∆εν πρέπει να επηρεάζουν 

δυσµενώς:  

  α) την πήξη  

  β) την σκλήρυνση  

  γ) την αντοχή  

  δ) την σταθερότητα του όγκου  

  ε) την προστασία του οπλισµού από την διάβρωση. 

 

� Τσιµέντο: χρησιµοποιείται για την παρασκευή του σκυροδέµατος και είναι 

βιοµηχανικό κοκκώδες υλικό µε υδραυλικές ιδιότητες. ∆ηλαδή σκληραίνει όταν 

αναµιγνύεται µε το νερό σχηµατίζοντας προϊόντα αδιάλυτα στο νερό. Είναι γνωστό 

ότι το τσιµέντο αποτελεί από αρχαιοτάτων χρόνων υδραυλική κονία µε πολύ καλές 

ιδιότητες. Χρησιµοποιείται ευρύτατα και σήµερα σε πολλές πρακτικές εφαρµογές, 
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εκτός από την βιοµηχανοποιηµένη διαδικασία παραγωγής σκυροδέµατος, καθώς 

εκτός από υψηλή υδραυλικότητα συνδυάζει και υψηλές αντοχές. 

 

� Νερό: ένα από τα κυριότερα συστατικά του σκυροδέµατος είναι το νερό. Το νερό 

που χρησιµοποιείται πρέπει να είναι πόσιµο, καθαρό και απαλλαγµένο από 

βλαπτικές ουσίες (οργανικά ή ανόργανα στερεά, θειικά άλατα, οξέα) σε µεγάλο 

ποσοστό γιατί µπορούν να βλάψουν την ποιότητα του σκυροδέµατος και να 

προκαλέσουν διάβρωση του οπλισµού. Ο Κ.Τ.Σ. ’97 επιτρέπει την χρήση 

θαλασσινού νερού µίξης σε άοπλο φέρον σκυρόδεµα, αν η απαιτούµενη αντοχή 

αυξηθεί κατά 15%. 

 

� Πρόσθετα: κατά κανόνα προστίθενται στο µείγµα ορισµένες χηµικές ουσίες που 

λέγονται ‘πρόσθετα’, µε σκοπό τη βελτίωση, µέσω φυσικοχηµικής αντίδρασης, 

ορισµένων ιδιοτήτων του σκυροδέµατος. Σε σύγκριση µε τα λοιπά συστατικά του 

σκυροδέµατος, τα πρόσθετα έχουν σηµαντικό, ανά µονάδα βάρους ή όγκου, 

κόστος. 

 

∆ιαδικασία παραγωγής σκυροδέµατος: 

Μετά την επεξεργασία των αδρανών υλικών στο λατοµείο της εταιρείας, τα αδρανή 

µεταφέρονται µε φορτηγά αυτοκίνητα στο χώρο της µονάδας παραγωγής σκυροδέµατος 

και ειδικότερα στα σιλό της µονάδας. Τα κλάσµατα τοποθετούνται ξεχωριστά σε κάθε 

σιλό (άµµος, ψηφίδα, χαλίκι). Σε διαφορετικό χώρο και σε ειδικό σιλό µεταφέρεται το 

τσιµέντο. Η µονάδα συνδέεται µε δεξαµενή νερού (πόσιµο) και µε δοχεία που περιέχουν 

πρόσθετα του σκυροδέµατος (υπερρευστοποιητής, ρευστοποιητής).  

Μετά την παραγγελία ορισµένης ποσότητας σκυροδέµατος, ο χειριστής της 

µονάδας θέτει σε λειτουργία τη διαδικασία. Σύµφωνα πάντα µε την σύνθεση 

σκυροδέµατος για την συγκεκριµένη ποιότητα που του παραγγέλθηκε, ο χειριστής ζυγίζει 

τις ποσότητες των αδρανών, του τσιµέντου, του νερού και των προσθέτων που πρέπει να 

χρησιµοποιηθούν και τα εισάγει στο µίξερ. Η όλη διαδικασία γίνεται ηλεκτρονικά. Η 

µονάδα παραγωγής σκυροδέµατος αποτελείται από µίξερ συνδεδεµένο µε ηλεκτρονικό 

υπολογιστή για τον χειρισµό του και την σύνθεση της παραγγελίας. Μετά την έλευση 



Κεφάλαιο 3: ∆ραστηριότητες λατοµείου – µονάδας παραγωγής σκυροδέµατος. 
 

Μεταπτυχιακή Εργασία – Καλλέργη Μαρία 46 

ορισµένου χρόνου ανάµειξης, το σκυρόδεµα εισάγεται σε οχήµατα (αναδευτήρες) για την 

µεταφορά του στον χώρο σκυροδέτησης (σχήµα 15). 

 

Σχήµα 15: Φόρτωση σκυροδέµατος σε αναδευτήρα. 

 

Η διαδικασία αυτή παρακολουθείται από ∆ιπλωµατούχο Μηχανικό ο οποίος είναι 

υπεύθυνος  για το εργαστήριο και για τη λήψη δειγµάτων νωπού σκυροδέµατος. Ο 

Μηχανικός είναι υπεύθυνος για την σωστή δειγµατοληψία σκυροδέµατος, την 

συντήρηση του σε θάλαµο συγκεκριµένης θερµοκρασίας και υγρασίας, την θραύση των 

δοκιµίων και την τήρηση αρχείου αντοχής δοκιµίων σκυροδέµατος.  

 

 

3.3 Σκυρόδεµα – Προδιαγραφές συµµόρφωσης σύµφωνα µε τον Κανονισµό 

Τεχνολογίας Σκυροδέµατος (ΚΤΣ’97).  

 

3.3.1 Κατηγορίες σκυροδέµατος.  

 Για τη µελέτη και κατασκευή των έργων χρησιµοποιούνται οι κατηγορίες 

σκυροδέµατος του πίνακα 1, όπου ο πρώτος αριθµός κάθε κατηγορίας ορίζει τη 

χαρακτηριστική αντοχή κυλίνδρου (Fck,κυλ.)  και ο δεύτερος ορίζει τη χαρακτηριστική 

αντοχή κύβου (Fck,κύβου) σε MPa, στις 28 µέρες. Σαν χαρακτηριστική αντοχή θεωρείται η 

τιµή εκείνη κάτω από την οποία υπάρχει 5% πιθανότητα να βρεθεί η αντοχή ενός τυχαίου 

δοκιµίου (Κανονισµός Τεχνολογίας Σκυροδέµατος ‘97). 
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Πίνακας 1: Κατηγορίες σκυροδέµατος µε βάση τη χαρακτηριστική αντοχή κυλινδρικού 

ή κυβικού δοκιµίου.. 

Κατηγορία σκυροδέµατος Fck,κυλ.   (MPa) Fck,κύβου   (MPa) 

C 8/10 8 10 

C 12/15 12 15 

C 15/20 15 20 

C 20/25 20 25 

C 25/30 25 30 

C 30/37 30 37 

C 35/45 35 45 

C 40/50 40 50 

C 45/55 45 55 

C 50/60 50 60 

 

 

3.3.2 Ανάµιξη σκυροδέµατος. 

 Τα αδρανή υλικά και το τσιµέντο πρέπει να µετριούνται σε βάρος και το νερό σε 

βάρος ή όγκο. Τα στερεά πρόσθετα σε σκόνη πρέπει να µετριούνται σε µέρη βάρους και 

τα υγρά πρόσθετα σε µέρη βάρους ή όγκου. Μέτρηση των αδρανών σε όγκο επιτρέπεται 

µόνο σε µικρά έργα (άρθρο 13.4 του ΚΤΣ ‘97). 

 Στην περίπτωση αυτή θα ισχύουν τα ακόλουθα: 

α) Η απαιτούµενη αντοχή θα υπερβαίνει τη χαρακτηριστική κατά 12 MPa αν 

χρησιµοποιούνται θραυστά αδρανή και 14 MPa αν χρησιµοποιούνται φυσικά 

αδρανή 

β) Η ποσότητα του αναµίγµατος θα αντιστοιχεί σε ακέραιο αριθµό σάκων 

τσιµέντου. 

γ) Τα δοχεία µετρήσεως των κλασµάτων (άµµου, γαρµπιλιού, σκύρων) θα έχουν 

σηµαδευτεί στο κατάλληλο ύψος που θα προκύψει αφού οι ποσότητες 

κλασµάτων του πρώτου αναµίγµατος ζυγιστούν και τοποθετηθούν µέσα στα 

δοχεία. 
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 Ο αναµικτήρας πρέπει να ικανοποιεί τις απαιτήσεις του Παραρτήµατος Β του 

Σχεδίου Προτύπου ΕΛΟΤ 346. Απαγορεύεται η χρήση αναµικτήρων κονιάµατος για 

οποιαδήποτε ποιότητα σκυροδέµατος. Ο χρόνος αναµίξεως είναι εκείνος που 

αναγράφεται στις προδιαγραφές του αναµικτήρα. Οπωσδήποτε όµως δεν θα είναι 

µικρότερος από 1 min. Ο χρόνος αναµίξεως µετριέται µετά την εισαγωγή όλων των 

υλικών στον αναµικτήρα. Μικρότερος ελάχιστος χρόνος αναµίξεως επιτρέπεται όταν: 

α) Ο αναµικτήρας είναι βιαίας αναµίξεως, οι δε προδιαγραφές του προβλέπουν 

µικρότερο χρόνο. 

β) Ο έλεγχος οµοιοµορφίας που έγινε σύµφωνα µε το Παράρτηµα Β του Σχεδίου 

Προτύπου ΕΛΟΤ 346 έχει αποδείξει ότι µικρότερος χρόνος είναι 

ικανοποιητικός. 

 Τα αδρανή θα µετριούνται µε ακρίβεια 3% του βάρους τους, το τσιµέντο µε 

ακρίβεια 2% του βάρους του, το νερό µε ακρίβεια 2% και τα πρόσθετα µε ακρίβεια 3% 

του βάρους ή του όγκου τους ανάλογα µε το αν είναι σε σκόνη ή σε µορφή υγρού. Τα 

υλικά του σκυροδέµατος θα µπαίνουν στον αναµικτήρα µε τις αναλογίες που 

προβλέπονται στη Μελέτη Συνθέσεως αφού οι αναλογίες άµµου και νερού διορθωθούν 

ανάλογα µε τη φυσική υγρασία των αδρανών. Ο έλεγχος της υγρασίας των αδρανών και 

οι σχετικές διορθώσεις πρέπει να γίνονται πριν από κάθε ανάµιξη. ∆εν πρέπει να γίνεται 

φόρτωση του αναµικτήρα αν το προηγούµενο ανάµειγµα δεν έχει αποφορτωθεί. 

Απαγορεύεται η προσθήκη υλικών στο µίγµα (όπως στεγανοποιητικών ή άλλων 

προσθέτων) µετά την αποµάκρυνσή του από τον αναµικτήρα. Σε έτοιµο σκυρόδεµα που 

µεταφέρεται µε αυτοκίνητο–αναδευτήρα επιτρέπεται µόνο η προσθήκη 

υπερρευστοποιητικού, που θα συνοδεύεται από επανανάµιξη του µίγµατος για 3 min. 

 

3.3.3 Μεταφορά σκυροδέµατος. 

 Κατά τη µεταφορά του µέχρι τη διάστρωση, το σκυρόδεµα πρέπει να 

προστατεύεται από τη βροχή ή την πρόσµιξή του µε ξένα υλικά και δεν πρέπει να χάνει 

την οµοιογένειά του. Αν η µεταφορά γίνεται µε αυτοκίνητο ή αυτοκίνητο - αναδευτήρα 

ισχύουν όσα αναφέρονται στην παράγραφο 2 του Σχεδίου Προτύπου ΕΛΟΤ 346 για το 

έτοιµο σκυρόδεµα. Αν χρησιµοποιείται αντλία, αυτή δεν πρέπει να µεταβάλλει την 

οµοιογένεια και την εργασιµότητα του µίγµατος.  
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Κεφάλαιο 4: Ανάπτυξη συστήµατος διασφάλισης ποιότητας ISO 9001: 

2008 σε καθετοποιηµένο συγκρότηµα λατοµείου / µονάδα παραγωγής 

σκυροδέµατος.  

 

4.1 Παρουσίαση εταιρείας.  

Στο λατοµείο υπάρχει µία κεντρική κτιριακή εγκατάσταση στην οποία 

φιλοξενούνται σε διάταξη 2 ορόφων τα γραφεία του προσωπικού,  το γραφείο ζύγισης 

και έκδοσης παραστατικών και τα αποδυτήρια των εργαζοµένων. Επιπλέον, παράπλευρα 

των κτιρίων υπάρχει κατάλληλος χώρος µηχανολογικής συντήρησης καθώς και 

µικρότερος χώρος για την αποθήκευση ανταλλακτικών και λιπαντικών. Τέλος, σε 

χωριστή ισόγεια κτιριακή κατασκευή, φιλοξενείται το ηλεκτρολογείο του λατοµείου 

εντός του οποίου είναι εγκατεστηµένος ο υποσταθµός µέσης τάσης, οι δύο 

µετασχηµατιστές τάσης και οι ηλεκτρικοί πίνακες από όπου τροφοδοτούνται όλα τα 

τµήµατα της εταιρείας.  

Στις εγκαταστάσεις της εταιρίας εργάζονται 28 άτοµα σε µόνιµη βάση 

καθηµερινά από τις 07:00 έως 15:00. Αναλυτικότερα στην εταιρεία εργάζονται: 

• 1 επιβλέπων µηχανικός, ο οποίος είναι και ο Υπεύθυνος του λατοµείου. 

• 6 υπάλληλοι γραφείων (λογιστές, πωλητές κλπ) 

• 2 εργοδηγοί  

• 5 χειριστές φορτωτών. Ο ένας ασχολείται µε την εξόρυξη ενώ οι άλλοι 4 

µε τη διευθέτηση και φόρτωση των ετοίµων υλικών. 

• 2 χειριστές φορτηγών Dumper,  οι οποίοι απασχολούνται στην εσωτερική 

µεταφορά των υλικών. 

• 1 χειριστής τσάπας, ο οποίος ασχολείται µε τη θραύση ογκολίθων και τον 

καθαρισµό των µετώπων κατά την εξόρυξη. 

• 3 οδηγοί. Οι 2 από αυτούς ασχολούνται µε την εξωτερική µεταφορά ενώ ο 

τρίτος µε τη διευθέτηση και τη µεταφορά ετοίµων προϊόντων. 

• 2 γοµωτές - πυροδότες και χειριστές διατρητικού µηχανήµατος, οι οποίοι 

ασχολούνται για τη διάτρηση, τη γόµωση και τη πυροδότηση των 

διατρηµάτων. 
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• 1 ηλεκτρολόγος συντηρητής, ο οποίος είναι υπεύθυνος για την οµαλή 

λειτουργία του εξοπλισµού και των ηλεκτρολογικών εγκαταστάσεων του 

λατοµείου. 

• 1 µηχανοτεχνίτης, ο οποίος είναι υπεύθυνος για την επισκευή και 

συντήρηση των µηχανηµάτων έργου, των Ι.Χ. οχηµάτων, ηµιφορτηγών 

και φορτηγών της εταιρείας. 

• 1 βοηθός συντηρητή. 

• 1 αδειούχος ηλεκτροσυγκολλητής. 

• Βοηθητικό προσωπικό αποτελούµενο από 1 αποθηκάριο, 1 εργάτη, 1 

καθαρίστρια 

 

 Με στόχο την βελτίωση των συνθηκών εργασίας και την εξάλειψη των 

επικίνδυνων καταστάσεων η εταιρεία δεσµεύει πολλούς πόρους για την υλοποίηση 

εκπαιδευτικών προγραµµάτων που διεξάγονται δύο φορές το χρόνο σχετικά µε την 

επαγγελµατική Υγιεινή και Ασφάλεια. Ο σχεδιασµός του προγράµµατος εκπαίδευσης 

γίνεται µε ευθύνη της µητρικής εταιρείας του οµίλου και περιλαµβάνει πολλά θέµατα. 

 

Η µονάδα παραγωγής σκυροδέµατος έχει στο δυναµικό της: 

• σιλό για την αποθήκευση των αδρανών υλικών (ξεχωριστά για κάθε κλάσµα),  

• µίξερ για την ανάµειξη των υλικών,  

• ζυγαριές για τη ζύγιση των ποσοτήτων αδρανών υλικών, τσιµέντου, νερού, 

προσθέτων, 

• ηλεκτρονικό σύστηµα για τον χειρισµό του µίξερ,  

• καταγραφικό για τον έλεγχο της σύνθεσης,  

• 6 αυτοκίνητους αναδευτήρες (8m3) για την µεταφορά του σκυροδέµατος στο 

χώρο σκυροδέτησης,  

• 3 πρέσες διαφορετικού µήκους,  

• πλάστιγγα για τη ζύγιση των αναδευτήρων. 
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4.2 Ανάπτυξη συστήµατος διασφάλισης ποιότητας ISO 9001:2008.  

 

Στο κεφάλαιο αυτό παρουσιάζεται ο τρόπος ανάπτυξης του Συστήµατος 

∆ιασφάλισης Ποιότητας τόσο για το λατοµείο όσο και τη µονάδα παραγωγής 

σκυροδέµατος. Λόγω του µεγάλου όγκου των εντύπων που προκύπτουν επιλέχθηκε να 

παρουσιαστεί όλο το σύστηµα ποιότητας σχηµατικά µε τη βοήθεια διαγραµµάτων ροής 

και η ανάλυση όλου του συστήµατος ποιότητας να εµφανίζεται σε ένα αρχείο pdf το 

οποίο έχει επισυναφθεί σαν παράρτηµα στο τέλος της εργασίας, µε τη µορφή  

συνοδευτικού cd.  
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ΕΓΧΕΙΡΙ∆ΙΟ ΠΟΙΟΤΗΤΑΣ  

∆ιαχείριση Πόρων ∆ιάθεση Πόρων - Υποδοµή 

Ανθρώπινο ∆υναµικό 

Σύστηµα ∆ιαχείρισης Ποιότητας  
Γενικές Απαιτήσεις 

Τεκµηρίωση Έγγραφα Ποιότητας 

∆εδοµένα Ποιότητας 

Αρχεία Ποιότητας 

Υλοποίηση Προϊόντος Σχεδιασµό Υλοποίησης Προϊόντος 

∆ιεργασίες Απαιτήσεων Πελατών 

Σχεδιασµός και Ανάπτυξη Προγραµµατισµός  

∆εδοµένα Σχεδιασµού 
& Ανάπτυξης  

Αποτελέσµατα 
Σχεδιασµού & Ανάπτυξης 

Ανασκόπηση, 
επαλήθευση & επικύρωση 
Σχεδιασµού & Ανάπτυξης 

Προµήθειες & Αγορές 

Παραγωγή Προϊόντων 

Έλεγχος Εξοπλισµού 
Παρακολούθησης & 
Μέτρησης 

Ευθύνη της ∆ιοίκησης 

∆έσµευση της ∆ιοίκησης 

Εστίαση στον πελάτη 

Πολιτική Ποιότητας 

Σχεδίαση 

Ευθύνες, αρµοδιότητες & επικοινωνία 

Ανασκόπηση από τη ∆ιοίκηση 

Μέτρηση, Ανάλυση & 
Βελτίωση 

Γενικά  

Παρακολούθηση & Μέτρηση 

Έλεγχος µη-συµµορφούµενου προϊόντος 

Ανάλυση δεδοµένων 

∆ιαρκής βελτίωση 
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∆Σ-30 Σχεδιασµός και Ανάπτυξη 

Καταγραφή αναγκών για ανάπτυξη νέων προϊόντων 

Σχεδιασµός ανάπτυξης νέων προϊόντων  
ΕΝΤ-30.1 Έντυπο σχεδιασµού και ανάπτυξης 

Αποτελέσµατα σχεδιασµού 

Ανασκόπηση, επαλήθευση και επικύρωση σχεδιασµού και ανάπτυξης 

∆Σ-20 ∆ιαδικασία ∆ιαχείρισης Προσωπικού 

Οργανόγραµµα εταιρίας και υπευθυνότητες 
ΕΝΤ-20.1 Οργανόγραµµα εταιρίας 

Επιλογή, εκπαίδευση και αξιολόγηση προσωπικού 
ΕΝΤ-20.2Έντυπο εκπαίδευσης προσωπικού 
ΕΝΤ-20.3 Έντυπο αξιολόγησης προσωπικού 

∆Σ-10 ∆ιαδικασία ∆ιαχείρισης Εγγράφων & ∆εδοµένων 

Έγγραφα ποιότητας 

Κωδικοποίηση και τυποποίηση εγγράφων ποιότητας 
ΕΝΤ-10.1 Λίστα εγγράφων ποιότητας 
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∆Σ-60 ∆ιαδικασία Πωλήσεων 

Marketing και τιµολογιακή πολιτική  
ΕΝΤ-60.1 Προσφορά σε πελάτη  
ΕΝΤ-60.2 Καταγραφικό αναφορών παραπόνου πελάτη 

Παραγγελιοληψία  
ΕΝΤ-60.3 Αίτηση ειδικού τύπου σκυροδέµατος 
ΕΝΤ-60.4 Εντολή αγοράς 

∆ιακίνηση προϊόντων και φόρτωση 

∆Σ-50 ∆ιαδικασία Παραγωγής 

∆ιάγραµµα ροής παραγωγικής διαδικασίας 
αδρανών υλικών  

Προετοιµασία, υλοποίηση και έλεγχος παραγωγής  
ΕΝΤ-50.1 Ηµερήσια παραγωγή αδρανών υλικών 
ΕΝΤ-50.2 Ηµερήσια παραγωγή σκυροδέµατος 

Συντήρηση εξοπλισµού και εγκαταστάσεων 
ΕΝΤ-50.3 Πρόγραµµα συντήρησης εξοπλισµού 
ΕΝΤ-50.4 Κάρτα καταγραφής βλάβης οχήµατος 
ΕΝΤ-50.5 Μετρήσεις ιδίου βάρους αναδευτήρων 

∆Σ-40 ∆ιαδικασία Προµηθειών 

Προγραµµατισµός προµηθειών 

Έρευνα αγοράς και επιλογή νέου προµηθευτή  
ΕΝΤ-40.1 Λίστα εγκεκριµένων προµηθευτών και συνεργατών 

Αξιολόγηση προµηθευτών αι συνεργατών 

Υλοποίηση προµηθειών - παραγγελία 

Έλεγχος καλής εκτέλεσης της παραγγελίας 
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∆Σ-70 ∆ιαδικασία Ελέγχου Ποιότητας  

Εργαστηριακός Εξοπλισµός  
ΕΝΤ-70.1 Αρχείο ∆ιακρίβωσης Οργάνων  
ΕΝΤ-70.2 Κατάλογος Εξοπλισµού Μέτρησης  

Έλεγχος Αδρανών Υλικών    

Συχνότητα Ελέγχων Αδρανών Υλικών   
ΕΝΤ-70.3 Συχνότητα ∆ειγµατ/ψίας Αδρανών Υλικών  

Βάρος ∆είγµατος 

Έλεγχος Ποιότητας Αδρανών Υλικών   
ΟΕ-1-∆Σ-70∆οκιµή Μεθόδου µε Κόσκινα  
          ΕΝΤ-70.4-ΟΕ-1 ∆ελτίο Κοκ/κής Ανάλυσης 
ΟΕ-2-∆Σ-70 ∆οκιµή ∆είκτη Πλακοειδούς 
          ΕΝΤ-70.5-ΟΕ-2∆είκτης Πλακοειδούς Ψηφίδα 
          ΕΝΤ-70.6-ΟΕ-2 ∆είκτης Πλακοειδούς Χαλίκι 
ΟΕ-3-∆Σ-70 ∆οκιµή ∆είκτη Μορφής. 

ΕΝΤ-70.7-ΟΕ-3 ∆είκτης Μορφής Ψηφίδα. 
ΕΝΤ-70.8-ΟΕ-3 ∆είκτης Μορφής Χαλίκι.  

ΟΕ-4-∆Σ-70 ∆οκιµή Ισοδύναµου Άµµου. 
ΕΝΤ-70.9-ΟΕ-4∆οκιµή Ισοδύναµου Άµµου.  
ΕΝΤ-70.10-ΟΕ-4 ∆οκιµή Ισοδύναµου 3Α.  

ΟΕ-5-∆Σ-70 ∆οκιµή Μπλε του Μεθυλενίου. 
ΕΝΤ-70.11-ΟΕ-5 ∆οκιµή Μπλε Μεθυλενίου Άµ. 
ΕΝΤ-70.12-ΟΕ-5 ∆οκιµή Μπλε Μεθυλενίου 3Α 

ΟΕ-6-∆Σ-70 ∆οκιµή Κοκκοµετρίας Παιπάλης. 
          ΕΝΤ-70.13-ΟΕ-6 ∆ελτίο Κοκκοµετρικής  
              Ανάλυσης Filler µε ρεύµα 

Έλεγχος Νωπού Σκυροδέµατος    

Συχνότητα Ελέγχων Νωπού Σκυροδέµατος  

Βάρος ∆είγµατος 

Έλεγχος Ποιότητας Νωπού Σκυροδέµατος  
ΕΝΤ-70.14 ∆ειγµατοληψία ∆οκιµίου Σκυροδέµατος 
ΟΕ-7-∆Σ-70 ∆οκιµή Μέτρησης Εργασ/τας (Κάθιση) 
ΟΕ-8-∆Σ-70 ∆οκιµή Παρασκευής και Συντήρησης 
        ∆οκιµίων Σκυροδέµατος  
ΕΝΤ-70.15 Ηµερολόγιο – Μητρώο ∆οκιµίων Σκυρ/τος  
ΕΝΤ-70.16 Ηµερολόγιο Καταγραφής Κυβικών, ∆οκιµ. 
ΕΝΤ-70.17 Καρτέλες ∆οκιµίων Εργαστηρίου 
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∆Σ-80 ∆ιαδικασία Εσωτερικών Επιθεωρήσεων 

Σχεδιασµός εσωτερικών επιθεωρήσεων 
ΕΝΤ-80.1 Χρονοδιάγραµµα εσωτερικών ελέγχων 

Προετοιµασία και υλοποίηση εσωτερικών επιθεωρήσεων 

Καταγραφή µη-συµµορφώσεων και ανασκόπησή τους 
ΕΝΤ-80.2 Έντυπο καταγραφής αποτελεσµάτων εσωτερικών ελέγχων 

∆Σ-90 Μη-συµµορφώσεις & ∆ιορθωτικές – Προληπτικές Ενέργειες 

Μη συµµορφώσεις 

∆ιορθωτικές και Προληπτικές ενέργειες  
ΕΝΤ-90.1 Έντυπο µη-συµµορφώσεων, διορθωτικών & προληπτικών ενεργειών 

Μη συµµορφούµενα υλικά και προϊόντα 

∆Σ-100 Ανασκόπηση της ∆ιοίκησης 

Σχεδιασµός και υλοποίησης της ανασκόπησης 
ΕΝΤ-100.1 Πρακτικά ανασκόπησης της διοίκησης 
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Κεφάλαιο 5: Συµπεράσµατα – Προτάσεις. 

 

5.1 Συµπεράσµατα. 

  Η ποιότητα είναι ο κινητήριος µοχλός της ανάπτυξης ενός οργανισµού ή µιας 

επιχείρησης  που συµβάλλει στην αποτελεσµατικότερη λειτουργία του, στη βελτίωση του 

επιπέδου των προσφερόµενων υπηρεσιών ή/και προϊόντων του και στην αύξηση του 

βαθµού ικανοποίησης των πελατών του. Τα Συστήµατα ∆ιαχείρισης της Ποιότητας 

παρέχουν το πλαίσιο µέσα στο οποίο κάθε οργανισµός µπορεί να µετρήσει και να 

βελτιώσει την απόδοσή του και τον τρόπο λειτουργίας του. 

 Το πρότυπο ΕΛΟΤ ΕΝ ISO 9001:2008 είναι διεθνώς το πλέον διαδεδοµένο και 

αναγνωρισµένο πρότυπο για τη διασφάλιση και τη διαχείριση της ποιότητας, το οποίο 

θέτει τις απαιτήσεις για την ανάπτυξη και εφαρµογή ενός αποτελεσµατικού Συστήµατος 

∆ιαχείρισης Ποιότητας. Το ΕΛΟΤ ΕΝ ISO 9001:2008 µπορεί να εφαρµοστεί σήµερα από 

οποιονδήποτε οργανισµό ενδιαφέρεται να βελτιώσει τον τρόπο λειτουργίας του, 

ανεξάρτητα από το µέγεθος ή τον τοµέα στον οποίο δραστηριοποιείται. 

 Οι επιχειρήσεις παραγωγής αδρανών υλικών και σκυροδέµατος αποτελούν µια 

σηµαντική οικονοµική δραστηριότητα στη χώρα µας καθώς συνδέονται άµεσα µε τον 

κατασκευαστικό τοµέα και την ανάπτυξη των υποδοµών. Η υποχρεωτική εφαρµογή των 

Ευρωπαϊκών οδηγιών µέσω της ενσωµάτωσή τους στην ελληνική νοµοθεσία και οι 

αυξανόµενες απατήσεις για την ποιότητα των έργων και των κατασκευών έχουν επιφέρει 

σηµαντικές αλλαγές στα θέµατα διαχείρισης της ποιότητας στις λατοµικές επιχειρήσεις. 

Πλέον, οι επιχειρήσεις αυτές είναι πολύ σηµαντικό να εφαρµόζουν ένα αναγνωρισµένο 

σύστηµα ποιότητας, όπως το ISO 9001:2008, αφού αποκτούν ένα σηµαντικό 

ανταγωνιστικό πλεονέκτηµα. Επιπλέον σήµερα σε αρκετές περιπτώσεις, η ανάπτυξη και 

εφαρµογή συστήµατος διαχείρισης της ποιότητας κατά ISO 9001:2008 µπορεί να 

αποτελεί και προϋπόθεση για τη συµµετοχή της επιχείρησης σε δηµόσιους ή ιδιωτικούς 

διαγωνισµού και αναθέσεις έργων.  

 Η ανάπτυξη του συστήµατος ποιότητας ISO 9001 σε τυπικό συγκρότηµα 

λατοµείου αδρανών υλικών και µονάδας παραγωγής σκυροδέµατος έδειξε ότι οι 

ιδιαιτερότητες του κλάδου αυτού (εποχικοί εργαζόµενοι, διαρκώς µεταβαλλόµενο και 

δυσµενές περιβάλλον εργασίας,  µικρό µέγεθος επιχείρησης και ελλιπές οργανωτικό 
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σχήµα) απαιτούν ιδιαίτερη αντιµετώπιση των σχετικών διαδικασιών και των 

προκυπτόντων οδηγιών εργασίας. Οι διαδικασίες στις οποίες εντοπίστηκαν οι 

περισσότερες ιδιαιτερότητες  σχετίζονται µε την εκπαίδευση του προσωπικού,   τον 

έλεγχο ποιότητας των αδρανών υλικών και του σκυροδέµατος, τις εσωτερικές 

επιθεωρήσεις, και τις διορθωτικές – προληπτικές ενέργειες.  

 

 

5.2 Προτάσεις.  

Στις επιχειρήσεις παραγωγής αδρανών υλικών και σκυροδέµατος εκτός από την 

ανάπτυξη του συστήµατος διαχείρισης ποιότητας κατά ΕΛΟΤ ΕΝ ISO 9000 σηµαντική 

θεωρείται και η παράλληλη ανάπτυξη συστήµατος περιβαλλοντικής διαχείρισης. Οι 

επιχειρήσεις που έχουν προχωρήσει στην παράλληλη ανάπτυξη και εφαρµογή των 

προτύπων αυτών έχουν βελτιώσει τόσο την ανταγωνιστικότητα τους όσο και την 

περιβαλλοντική τους απόδοση. 

 Το σύστηµα διαχείρισης της ποιότητας κατά ISO 9000 που αναπτύχθηκε στην 

εργασία αυτή µπορεί να συνδυαστεί µε το σύστηµα περιβαλλοντικής διαχείρισης ISO 

14000. Η παράλληλη ανάπτυξη των δυο αυτών συστηµάτων εκτός από την 

εξοικονόµηση χρόνου και τη µείωση του κόστους ανάπτυξης αντιµετωπίζει πιο 

αποτελεσµατικά και ολοκληρωµένα τα θέµατα διαχείρισης της ποιότητας και του 

περιβάλλοντος στον λατοµικό κλάδο.  
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Παράρτηµα 

 

Συνοδευτικό cd 

 

Περιεχόµενο cd 

 Η µεταπτυχιακή εργασία συνοδεύεται από ένα cd το οποίο περιλαµβάνει ένα 

αρχείο PDF που αφορά την ανάπτυξη συστήµατος διαχείρισης ποιότητας ISO9001:2008 

σε καθετοποιηµένο συγκρότηµα λατοµείου / µονάδα παραγωγής σκυροδέµατος. 
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Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  

Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  

 

     

 
Ηµεροµηνία  

Ηµεροµηνία  

 

 

 

 

Ηµεροµηνία Έκδοσης :  Σεπτέµβριος, 2010 
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Ηµεροµηνία Αναθεώρηση Περιγραφή Αλλαγών / Σελίδα Σελίδες 

 

20.09.2010 

 

0 

Αρχική έκδοση εναρµονισµένη µε τις 

απαιτήσεις του προτύπου  

ΕΝ ISO 9001: 2008. 

 

26 
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Περιεχόµενα 

 

1. Σκοπός & Αντικείµενο Εγχειριδίου. 

2.  Αναφορές. 

3.  Όροι και Ορισµοί. 

4. Σύστηµα ∆ιαχείρισης Ποιότητας. 

4.1. Γενικές απαιτήσεις. 

4.2. Τεκµηρίωση. 

  4.2.1. Τα Έγγραφα Ποιότητας. 

  4.2.2. Τα ∆εδοµένα Ποιότητας. 

  4.2.3. Τα Αρχεία Ποιότητας. 

 
5. Ευθύνη της ∆ιοίκησης. 

     5.1. ∆έσµευση της ∆ιοίκησης. 

    5.2. Εστίαση στον Πελάτη.  

      5.3. Πολιτική Ποιότητας. 

      5.4. Σχεδίαση. 

      5.5. Ευθύνες, αρµοδιότητες και επικοινωνία. 

      5.6. Ανασκόπηση από τη ∆ιοίκηση. 

 
6. ∆ιαχείριση Πόρων.  

 6.1. ∆ιάθεση πόρων- Υποδοµή.  

 6.2. Ανθρώπινο δυναµικό.  
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7. Υλοποίηση προϊόντος.  

 7.1. Σχεδιασµός υλοποίησης προϊόντος. 

 7.2. ∆ιεργασίες απαιτήσεων πελατών. 

 7.3. Σχεδιασµός και ανάπτυξη.  

 7.3.1.  Προγραµµατισµός.  

 7.3.2. ∆εδοµένα σχεδιασµού και ανάπτυξης.  

 7.3.3. Αποτελέσµατα σχεδιασµού και ανάπτυξης.  

7.3.4. Ανασκόπηση, επαλήθευση και επικύρωση σχεδιασµού και 

ανάπτυξης.  

 7.4. Προµήθειες & αγορές.  

 7.5. Παραγωγή προϊόντων. 

 7.6. Έλεγχος εξοπλισµού παρακολούθησης και µέτρησης.  

 
8.  Μέτρηση, ανάλυση και βελτίωση.  

 8.1. Γενικά.  

 8.2. Παρακολούθηση και µέτρηση.  

 8.3. Έλεγχος µη-συµµορφούµενου προϊόντος.  

 8.4. Ανάλυση δεδοµένων.  

 8.5. ∆ιαρκής βελτίωση.  

 

ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ I : ΟΡΓΑΝΟΓΡΑΜΜΑ ΕΤΑΙΡΕΙΑΣ 
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1. Σκοπός & Αντικείµενο Εγχειριδίου.  
 

Το παρόν εγχειρίδιο παρουσιάζει το Σύστηµα ∆ιαχείρισης Ποιότητας της εταιρίας 

…, που εδρεύει στο Ηράκλειο Κρήτης. 

 

Οι απαιτήσεις του συστήµατος του παρόντος Εγχειριδίου Ποιότητας στοχεύουν 

στην ικανοποίηση των αναγκών του πελάτη µε την παραγωγή προϊόντων και τη 

συνεχή παροχή υπηρεσιών, οι οποίες ανταποκρίνονται ή ακόµη και ξεπερνούν 

τις απαιτήσεις του πελάτη, µέσω της εφαρµογής του Συστήµατος, της συνεχούς 

βελτίωσης και της πρόληψης των µη συµµορφώσεων.  

 

Το παρόν Εγχειρίδιο διασφαλίζει ότι η εταιρία έχει εντοπίσει σε επαρκή βαθµό τις 

απαιτήσεις των πελατών µέσω των διεργασιών του Συστήµατος ∆ιαχείρισης 

Ποιότητας, ώστε να επιτυγχάνει συνεχώς τη µέγιστη ικανοποίησή τους. 

 

Το παρόν Εγχειρίδιο ικανοποιεί τις απαιτήσεις και τον σκοπό του προτύπου ISO 

9001:2008 και εφαρµόζεται σε όλα τα προϊόντα και τις υπηρεσίες που 

παρέχονται από την εταιρία ήτοι:  

 

• Σχεδιασµό και ανάπτυξη νέων προϊόντων 

• Παραγωγή προϊόντων 

• Εµπορία προϊόντων 

 

2. Αναφορές. 
 

∆ιεθνές Πρότυπο ΕΛΟΤ ΕΝ ISO 9001:2008. 

 

3. Όροι και Ορισµοί. 
 

Για τις ανάγκες του παρόντος Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας θα 

χρησιµοποιείται η ορολογία που περιέχεται στο ∆ιεθνές Πρότυπο ISO 

9001:2008. 
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4. Σύστηµα ∆ιαχείρισης Ποιότητας.  
 

4.1  Γενικές απαιτήσεις. 

Η εταιρία έχει προσδιορίσει, τεκµηριώσει, εφαρµόσει και ελέγχει όλες τις 

απαραίτητες διεργασίες προκειµένου να διασφαλιστεί ότι η παραγωγή των 

προϊόντων της εκτελείται σύµφωνα µε τις απαιτήσεις του πελάτη και του 

ισχύοντος Νοµικού – Κανονιστικού πλαισίου.  

 

Ως µέσο εφαρµογής των καθορισµένων διεργασιών η εταιρία τηρεί ένα Σύστηµα 

∆ιαχείρισης Ποιότητας, το οποίο βελτιώνει διαρκώς ως προς την 

αποτελεσµατικότητά του. 

 

Η επίτευξη της διαρκούς βελτίωσης υλοποιείται µέσα από τους ελέγχους που 

προβλέπονται κατά την υλοποίηση των διεργασιών που περιγράφονται 

παραπάνω. 

 

4.2  Τεκµηρίωση. 

Στα πλαίσια του Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, η εταιρία έχει θεσπίσει 

∆ιαδικασίες που αποτυπώνουν τις διεργασίες και τη µεθοδολογία που απαιτείται 

για την εφαρµογή του. Το πεδίο και η έκταση των ∆ιαδικασιών του συστήµατος 

βασίζονται στον τύπο των διεργασιών,  την πολυπλοκότητα, την αλληλουχία και 

αλληλεπίδραση µεταξύ των διεργασιών καθώς επίσης και στις εφαρµοζόµενες 

µεθόδους και στην κεκτηµένη εµπειρία και την εκπαίδευση του προσωπικού που 

εµπλέκεται. Αυτές οι διαδικασίες περιλαµβάνουν: 

 

• ∆ιαδικασίες που περιγράφουν τις δραστηριότητες που απαιτούνται για την 

εφαρµογή του Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας. 

 
• ∆ιαδικασίες που περιγράφουν την αλληλουχία, τις αλληλεπιδράσεις και τη 

φύση των διεργασιών που είναι απαραίτητες για τη διασφάλιση της 

συµµόρφωσης των παραγόµενων προϊόντων. 
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• Έντυπα που περιγράφουν τις πρακτικές διαχείρισης και ελέγχου των 

δραστηριοτήτων που λαµβάνουν χώρα σε όλες τις διεργασίες. 

 

Αναλυτικότερα, η τεκµηρίωση του Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας της 

εταιρίας, περιλαµβάνει: 

 

4.2.1 Τα Έγγραφα Ποιότητας, τα οποία αποτελούνται από: 

  

• Τεκµηριωµένη δήλωση Πολιτικής και Αντικειµενικών Σκοπών για την 

Ποιότητα.  

• Το παρών Εγχειρίδιο Ποιότητας, το οποίο αποτελεί µια συνοπτική 

περιγραφή των µεθόδων που εφαρµόζει η εταιρία ώστε να ικανοποιούνται 

οι απαιτήσεις του προτύπου ΕΛΟΤ ΕΝ ISO9001:2008.  

• Οι ∆ιαδικασίες ποιότητας οι οποίες περιγράφουν τον τρόπο µε τον οποίο 

εκτελούνται οι δραστηριότητες της εταιρίας και οι υπευθυνότητες των 

εµπλεκόµενων προσώπων. 

• Οι Οδηγίες ποιότητας που περιγράφουν αναλυτικά ορισµένες εργασίες, οι 

οποίες χρειάζονται µεγαλύτερη ανάλυση από αυτή που δίνεται στην 

αντίστοιχη ∆ιαδικασία και αποτελούν αναπόσπαστο τµήµα της. 

• Τα Έντυπα που χρησιµοποιούνται κατά την εφαρµογή των ∆ιαδικασιών 

για την καταγραφή ή επικοινωνία των σηµαντικών στοιχείων και 

αποτελούν αναπόσπαστο τµήµα τους. (Στα έντυπα περιλαµβάνονται και 

ειδικές µορφές εντύπων, όπως κατάλογοι, ερωτηµατολόγια, 

µηχανογραφηµένα παραστατικά και άλλα.) 

 

4.2.2 Τα ∆εδοµένα Ποιότητας, τα οποία αποτελούνται από: 

• Το σύνολο των δεδοµένων ποιότητας που προέρχονται από την εταιρία 

και κυρίως αφορούν: 

o τεχνικές προδιαγραφές των προϊόντων  
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o υλικό προβολής (π.χ. ενηµερωτικά φυλλάδια, έντυπα προβολής της 

εταιρίας και των προϊόντων της, και άλλα.) 

• Το σύνολο των δεδοµένων ποιότητας που προέρχονται από πηγές εκτός 

της επιχείρησης (Οργανισµοί Τυποποίησης, Ευρωπαϊκή Ένωση, 

Υπουργικές Αποφάσεις και Προεδρικά ∆ιατάγµατα, επιστηµονική 

βιβλιογραφία, κλπ.) και αφορούν τα προϊόντα, τις πρώτες ύλες και τα 

βοηθητικά υλικά καθώς και τη λειτουργία της επιχείρησης (π.χ. πρότυπα, 

προδιαγραφές, κανονισµοί, κοινοτικές οδηγίες, επιστηµονικά δεδοµένα). 

 

4.2.3 Τα Αρχεία Ποιότητας, τα οποία αποτελούνται από: 

  

Το σύνολο των τηρουµένων αρχείων, τα οποία προκύπτουν από την εφαρµογή 

των διαδικασιών ή υποστηρίζουν την εφαρµογή του Συστήµατος και 

αποδεικνύουν τη λειτουργία του. Τα αρχεία ορίζονται σε κάθε διαδικασία µε την 

οποία σχετίζονται. 

 

 

Για τον έλεγχο των αρχείων και εγγράφων Ποιότητας, η εταιρία εφαρµόζει 

σχετικές διαδικασίες µε τις οποίες εξασφαλίζεται ότι : 

• Τα έγγραφα και τα αρχεία (εσωτερικής ή εξωτερικής προέλευσης) έχουν 

εγκριθεί για την επάρκειά τους πριν από την διάθεσή τους. Σε περίπτωση 

ανασκόπησης επανεγκρίνονται. 

 

 

 

 Εγχειρίδιο  Ποιότητας  

∆ιαδικασίες Ποιότητας 
 

Οδηγίες Εργασίας, 
Έντυπα, Προδιαγραφές κλπ    

Αρχεία  
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• Τα έγγραφα και τα αρχεία διαθέτουν ταυτότητα και αριθµό αναθεώρησης. 

• Οι σχετικές εκδόσεις των εγγράφων είναι διαθέσιµες σε όλα τα σηµεία 

όπου πραγµατοποιούνται οι σηµαντικές για την ποιοτική λειτουργία του 

Συστήµατος δραστηριότητες και διεργασίες. 

• Τα έγγραφα και αρχεία διατηρούνται ευανάγνωστα και σε καλή κατάσταση. 

• Τα µη ισχύοντα έγγραφα και αρχεία αποµακρύνονται από όλα τα σηµεία 

έκδοσής ή χρήσης τους. 

• Κάθε παρωχηµένο µη ισχύον έγγραφο που τηρείται για νόµιµη χρήση ή 

για µελλοντική αναφορά φέρει την κατάλληλη εµφανή σήµανση. 

 

Στον Πίνακα 1 που ακολουθεί, περιγράφονται όλες οι τεκµηριωµένες ∆ιαδικασίες 

που έχει αναπτύξει η εταιρία για τη λειτουργία της. 

Πίνακας 1:  τεκµηριωµένων ∆ιαδικασιών της εταιρίας 

   

∆ιαδικασία Εναρµόνιση 
Ισχύουσα 

έκδοση 

∆Σ-10 ∆ιαδικασία ∆ιαχείρισης Εγγράφων και ∆εδοµένων 4.2 0 

∆Σ-20 ∆ιαδικασία ∆ιαχείρισης Προσωπικού 6.2 0 

∆Σ-30 Σχεδιασµός και Ανάπτυξη 7.3 0 

∆Σ-40 ∆ιαχείριση Προµηθειών 7.4 0 

∆Σ-50 ∆ιαδικασία Παραγωγής 7.5 0 

∆Σ-60 ∆ιαδικασία Πωλήσεων 7.5 0 

∆Σ-70 ∆ιαδικασία Ελέγχου Ποιότητας 7.6 0 

∆Σ-80 ∆ιαδικασία Εσωτερικών Επιθεωρήσεων  8.2 0 

∆Σ-90 
Μη-συµµορφώσεις, διορθωτικές-προληπτικές 
ενέργειες 8.3 - 8.5 0 

∆Σ-100 Ανασκόπηση της ∆ιοίκησης 5.6 0 
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Οι ∆ιαδικασίες Ποιότητας, προσδιορίζουν τον τρόπο λειτουργίας της επιχείρησης 

και καλύπτουν τον τρόπο και τα µέσα, αυτής της λειτουργίας. 

 

Κάθε διαδικασία που αναπτύσσεται συνοδεύεται από τα αντίστοιχα έντυπα-

αρχεία. Τα έντυπα χρησιµοποιούνται για να αποδεικνύουν ότι ικανοποιούνται οι 

απαιτήσεις του συστήµατος, ενώ οι κατάλογοι είναι αρχεία βοηθητικά που 

υποστηρίζουν συγκεκριµένες διαδικασίες. Οι οδηγίες αναπτύσσονται εκεί που 

εκτιµάται ότι επηρεάζουν την ποιότητα, περιγράφουν το «πως» γίνεται µία 

εργασία και υποστηρίζουν συγκεκριµένες διαδικασίες. 

 

Όλα τα έγγραφα του Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι ελεγχόµενα έντυπα 

και αντίγραφα αυτών των εντύπων διανέµονται σε τµήµατα/άτοµα σύµφωνα µε τη 

διαδικασία διαχείρισης Εγγράφων και τις σχετικές Οδηγίες Εργασίας. 

 
 
5. Ευθύνη της ∆ιοίκησης.  
 

5.1 ∆έσµευση της ∆ιοίκησης. 

Η ανώτατη διοίκηση της εταιρίας, παρέχει έµπρακτη δέσµευση για την ανάπτυξη 

και την εφαρµογή του Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας καθώς και για την 

διαρκή βελτίωση της αποτελεσµατικότητάς του, µε: 

 

• τη γνωστοποίηση της σηµασίας της ικανοποίησης των απαιτήσεων των 

πελατών στο σύνολο του προσωπικού και των συνεργατών, 

• την καθιέρωση συγκεκριµένης πολιτικής για την ποιότητα, 

• την καθιέρωση αντικειµενικών σκοπών για την ποιότητα, 

• την ανασκόπηση του συστήµατος 

• την εξασφάλιση όλων των απαραίτητων πόρων για την εύρυθµη 

λειτουργία του Συστήµατος.
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5.2 Εστίαση στον Πελάτη. 

Η διοίκηση της εταιρίας µέσα από τη λειτουργία του Συστήµατος ∆ιαχείρισης 

Ποιότητας, διασφαλίζει ότι προσδιορίζονται και ικανοποιούνται:  

• οι απαιτήσεις των πελατών, συµπεριλαµβανοµένου αυτών που σχετίζονται 

µε την παράδοση, την υποστήριξη µετά την πώληση και την εγγύηση. 

• οι απαιτήσεις που δεν δηλώνονται από τους πελάτες αλλά είναι 

απαραίτητες για την προδιαγεγραµµένη χρήση των προϊόντων 

• οι νοµικές και κανονιστικές απαιτήσεις για το προϊόν. 

 

Ο προσδιορισµός των απαιτήσεων των πελατών υλοποιείται από το τµήµα 

Πωλήσεων µε τη λήψη δεδοµένων από πηγές όπως έρευνες ικανοποίησης 

πελάτη, έρευνες γνώµης, ανάλυση χαµένων πωλήσεων, θετικά σχόλια και άλλα. 

Η ∆ιοίκηση έχει την τελική ευθύνη να εξασφαλίζει ώστε ο προσδιορισµός των 

απαιτήσεων των πελατών να υλοποιείται αποτελεσµατικά. 

 

5.3 Πολιτική Ποιότητας.  
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ΠΟΛΙΤΙΚΗ ΠΟΙΟΤΗΤΑΣ 

 

 

Η εταιρία …………….. έχει αναπτύξει και εφαρµόζει Σύστηµα ∆ιαχείρισης 

Ποιότητας, σύµφωνα µε τις απαιτήσεις του προτύπου ISO 9001:2008.  

Στόχος της εταιρίας είναι η παραγωγή προϊόντων, τα οποία καλύπτουν 

πλήρως τις ανάγκες και επιθυµίες των πελατών διατηρώντας παράλληλα 

υψηλά επίπεδα παραγωγικότητας και αποδοτικότητας. 

Για την επίτευξη του στόχου αυτού η εταιρεία διαθέτει προσωπικό µε 

µακρόχρονη εµπειρία, άρτια οργάνωση και κατάλληλο τεχνολογικό εξοπλισµό. 

Η συνεχής βελτίωση επιτυγχάνεται µέσω της θέσπισης επιµέρους στόχων για 

την υλοποίηση των οποίων η ∆ιοίκηση δεσµεύεται ρητά. 

Η ανωτέρω πολιτική ποιότητας είναι γνωστή και εφαρµόζεται από το σύνολο 

του προσωπικού της εταιρείας.  

 

 

 Η ∆ιοίκηση της εταιρίας 

 

-------------------------------- 
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5.4 Σχεδίαση. 

Η ∆ιοίκηση εξασφαλίζει ότι στις σχετικές λειτουργίες και στα επίπεδα ευθύνης της 

εταιρίας καθιερώνονται Στόχοι για την Ποιότητα, συµπεριλαµβανοµένων εκείνων 

που χρειάζονται για την ικανοποίηση απαιτήσεων για το προϊόν. Οι Στόχοι για 

την Ποιότητα επιδιώκεται να είναι µετρήσιµοι (όπου αυτό είναι δυνατόν) και 

απορρέουν από την Πολιτική Ποιότητας.  

 

Η ∆ιοίκηση έχει εξασφαλίσει ότι:  

• Ο σχεδιασµός του Συστήµατος ∆ιαχείρισης έχει γίνει µε τέτοιο τρόπο 

ώστε να ικανοποιούνται τόσο οι απαιτήσεις της παραγράφου 4.1 του 

προτύπου όσο και οι Στόχοι Ποιότητας της εταιρίας, 

• Η ακεραιότητα του Συστήµατος διατηρείται ανεξάρτητα από το εάν 

σχεδιάζονται και τίθενται σε εφαρµογή αλλαγές. 

 

5.5 Ευθύνες, αρµοδιότητες και επικοινωνία. 

Η ∆ιοίκηση της εταιρίας έχει καθορίσει σαφείς αρµοδιότητες και ευθύνες και 

διαθέτει συγκεκριµένη ιεραρχική δοµή, η οποία αποτυπώνεται στο 

οργανόγραµµά της. Επιπλέον έχει ορισθεί συγκεκριµένο στέλεχος της ∆ιοίκησης 

της εταιρίας (Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας), ο οποίος έχει την ευθύνη: 

 

• ότι καθιερώνονται, εφαρµόζονται και διατηρούνται οι διεργασίες εκείνες 

που απαιτούνται για την εύρυθµη λειτουργία του Συστήµατος ∆ιαχείρισης 

Ποιότητας,  

• για την ενηµέρωση της ∆ιοίκησης σχετικά µε την επίδοση του Συστήµατος 

∆ιαχείρισης Ποιότητας και τις ανάγκες βελτίωσής του. 

• να διασφαλίσει ότι προάγεται η ευαισθητοποίηση του προσωπικού 

αναφορικά µε τη σηµαντικότητα των απαιτήσεων των πελατών. 

Με στόχο την εξασφάλιση της εσωτερικής και εξωτερικής διαβούλευσης και 

επικοινωνίας εντός της εταιρίας, έχουν καθιερωθεί κατάλληλες τεχνικές όπως η 

χρήση τηλεφωνικού κέντρου, µηνυµάτων Η/Υ, φαξ και άλλα. Επιπλέον, η
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εσωτερική επικοινωνία υλοποιείται µέσα από την καθηµερινή επαφή των 

εργαζοµένων, τις τακτικές και έκτακτες συσκέψεις, τις αναφορές ανάλυσης 

δεδοµένων (reports), την Ανασκόπηση του Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας 

και τις Εσωτερικές Επιθεωρήσεις. 

 

5.6 Ανασκόπηση από τη ∆ιοίκηση. 

Η ∆ιοίκηση της εταιρίας επανεξετάζει και ανασκοπεί σε ετήσια βάση το Σύστηµα 

∆ιαχείρισης της Ποιότητας, τους Στόχους Ποιότητας και την Πολιτική µε σκοπό να 

εξασφαλίσει την συνεχιζόµενη καταλληλότητα, την επάρκεια και την 

αποτελεσµατικότητά τους.  

 

Για την Ανασκόπηση από τη ∆ιοίκηση, αξιοποιούνται οι παρακάτω πληροφορίες 

(εισερχόµενα Ανασκόπησης):  

• αποτελέσµατα επιθεωρήσεων  

• αναπληροφόρηση από πελάτες 

• επιδόσεις των διεργασιών 

• συµµόρφωση του προϊόντος µε τις απαιτήσεις 

• πρόοδος υλοποίησης προληπτικών και διορθωτικών ενεργειών  

• προτάσεις βελτίωσης 

• επακόλουθες ενέργειες από προηγούµενες Ανασκοπήσεις 

• αλλαγές που θα µπορούσε να επηρεάσουν το Σύστηµα ∆ιαχείρισης 

Ποιότητας 

• κάθε άλλη πληροφορία σχετικά µε τις απαιτήσεις των πελατών και το 

προϊόν 

 

Τα αποτελέσµατα (εξερχόµενα) της Ανασκόπησης από τη ∆ιοίκηση 

περιλαµβάνουν οποιεσδήποτε ενέργειες σχετίζονται µε : 

• τη βελτίωση της αποτελεσµατικότητας του Συστήµατος ∆ιαχείρισης της 

Ποιότητας και των διεργασιών του, 
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• τη βελτίωση του προϊόντος αναφορικά µε τις απαιτήσεις των πελατών 

• τις ανάγκες σε πόρους  

Για την Ανασκόπηση από τη ∆ιοίκηση τηρούνται σχετικά αρχεία. 

 

6. ∆ιαχείριση Πόρων.  
 

6.1 ∆ιάθεση πόρων – Υποδοµή. 

Η εταιρία προσδιορίζει και διαθέτει όλους τους απαραίτητους πόρους που 

απαιτούνται για: 

• να εφαρµόζει και να διατηρεί το Σύστηµα ∆ιαχείρισης Ποιότητας συνεχώς 

αποτελεσµατικό 

• να επαυξάνει την ικανοποίηση των πελατών  

• να συµµορφώνεται µε τις απαιτήσεις για τα προϊόντα 

Οι πόροι αυτοί ενδέχεται να αποτελούν το ανθρώπινο δυναµικό, τις υποδοµές 

(κτίρια, χώρους εργασίας, βοηθητικές εγκαταστάσεις, εξοπλισµός), την 

οργάνωση των υποδοµών (υλισµική και λογισµική), το περιβάλλον εργασίας και 

τις υποστηρικτικές υπηρεσίες (π.χ. µεταφορές, επικοινωνίες, πληροφοριακά 

συστήµατα). 

 

6.2 Ανθρώπινο δυναµικό. 

Η εταιρία έχει επιλέξει προσωπικό κατάλληλο για την υλοποίηση των 

απαιτήσεων του προϊόντος, µε βάση τη µόρφωση, την κατάρτιση, τις δεξιότητες 

και την εργασιακή και λοιπή εµπειρία του. 

Επιπλέον, έχει θεσπίσει διαδικασίες σύµφωνα µε τις οποίες: 

• προσδιορίζει την απαραίτητη επαγγελµατική επάρκεια του προσωπικού, 

το οποίο εκτελεί εργασίες που επηρεάζουν τη συµµόρφωση µε τις 

απαιτήσεις των προϊόντων, 

• παρέχει κατάρτιση και εκπαίδευση στο προσωπικό όποτε αυτό απαιτείται, 

• αξιολογεί την αποτελεσµατικότητα της κατάρτισης και εκπαίδευσης, 
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• διασφαλίζει ότι το προσωπικό έχει επίγνωση της σχέσης και της 

σπουδαιότητας των δραστηριοτήτων του σε σχέση µε τη επίτευξη των 

Στόχων Ποιότητας, 

• τηρεί κατάλληλα αρχεία εκπαίδευσης και κατάρτισης. 

 

 

7. Υλοποίηση προϊόντος.  
 

7.1 Σχεδιασµός υλοποίησης προϊόντος. 

Η εταιρία σχεδιάζει και αναπτύσσει τις διεργασίες που απαιτούνται για την 

υλοποίηση των προϊόντων. Κατά το σχεδιασµό της υλοποίησης η εταιρία 

προσδιορίζει: 

 

• τους Ποιοτικούς στόχους και τις απαιτήσεις των προϊόντων, 

• την ανάγκη καθιέρωσης διεργασιών, εγγράφων και διατιθέµενων πόρων 

για το προϊόν, 

• τις απαιτούµενες δραστηριότητες επαλήθευσης, επικύρωσης, 

παρακολούθησης, µέτρησης, ελέγχων και δοκιµών, καθώς και τα κριτήρια 

αποδοχής 

• τα αρχεία που απαιτούνται για την παροχή αποδείξεων ότι οι διεργασίες 

υλοποίησης και τα προϊόντα που προκύπτουν, ικανοποιούν τις απαιτήσεις 

που έχουν τεθεί. 

 

7.2 ∆ιεργασίες απαιτήσεων πελατών. 

Η εταιρία προσδιορίζει: 

• τις απαιτήσεις των πελατών της συµπεριλαµβανοµένων των απαιτήσεων 

για παράδοση και δραστηριότητες µετά την παράδοση, 

• τις απαιτήσεις που δεν δηλώνονται ρητά από τους πελάτες αλλά είναι 

απαραίτητες για την προδιαγεγραµµένη χρήση των προϊόντων 
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• τις νοµικές και κανονιστικές απαιτήσεις για το προϊόν 

 

Μετά τον προσδιορισµό, η εταιρία επανεξετάζει τις απαιτήσεις που σχετίζονται µε 

τα προϊόντα της. Η ανασκόπηση αυτή διεξάγεται πριν από την δέσµευση της 

εταιρίας να προµηθεύσει το προϊόν στον πελάτη και εξασφαλίζει ότι: 

• οι απαιτήσεις για το προϊόν είναι καθορισµένες, 

• επιλύονται ενδεχόµενες διαφορές από τις αρχικές απαιτήσεις  

• υπάρχει η δυνατότητα να ικανοποιηθούν οι προ-καθορισµένες απαιτήσεις. 

 

Σχετικά µε τα αποτελέσµατα της ανασκόπησης και των ενεργειών που 

σχετίζονται µε  αυτήν, τηρούνται τα αντίστοιχα αρχεία. 

Σε περίπτωση που ο πελάτης παρέχει µη τεκµηριωµένη δήλωση απαιτήσεων, οι 

απαιτήσεις του πελάτη επιβεβαιώνονται πριν από την αποδοχή τους εκ µέρους 

της εταιρίας. 

Σε περιπτώσεις που οι απαιτήσεις µεταβάλλονται, η εταιρία εξασφαλίζει ότι τα 

σχετικά έγγραφα τροποποιούνται και το αντίστοιχο προσωπικό ενηµερώνεται 

σχετικά µε τις τροποποιηµένες απαιτήσεις. 

Όλη η επικοινωνία µε τους πελάτες αναφορικά µε πληροφορίες για το προϊόν, 

τυχόν αιτήσεις του πελάτη για πληροφορίες, συµβάσεις ή χειρισµό παραγγελιών, 

ανατροφοδότηση ή παράπονα από τους πελάτες γίνονται µε ευθύνη του 

τµήµατος Πωλήσεων.  

 

7.3 Σχεδιασµός και ανάπτυξη. 

7.3.1 Προγραµµατισµός.  

Κατά την διάρκεια του προγραµµατισµού του σχεδιασµού και της ανάπτυξης, η 

εταιρία προσδιορίζει: 

• τα απαιτούµενα στάδια σχεδιασµού και ανάπτυξης, 

• την ανασκόπηση, την επαλήθευση και την επικύρωση που ενδείκνυνται 

για κάθε στάδιο, 

• τις ευθύνες και τις αρµοδιότητες. 
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Για να εξασφαλιστεί η αποτελεσµατική επικοινωνία και η σαφής ανάθεση 

ευθυνών, η εταιρία διαχειρίζεται τις διεπαφές µεταξύ των διαφορετικών οµάδων 

που εµπλέκονται στο σχεδιασµό και ανάπτυξη. 

Τα αποτελέσµατα του σχεδιασµού επιβεβαιώνονται κατά την εκτέλεση του 

σχεδιασµού και της ανάπτυξης. 

 

7.3.2 ∆εδοµένα σχεδιασµού και ανάπτυξης. 

Τα δεδοµένα σχετικά µε τις απαιτήσεις του υπό ανάπτυξη προϊόντος 

προσδιορίζονται και τηρούνται σε αρχεία.  Τα δεδοµένα αυτά µεταξύ άλλων 

περιλαµβάνουν: 

• απαιτήσεις λειτουργίας και επίδοσης, 

• εφαρµόσιµες νοµικές και κανονιστικές απαιτήσεις,  

• πληροφορίες από προηγούµενους παρόµοιους σχεδιασµούς, 

• άλλες ουσιώδεις απαιτήσεις για τον σχεδιασµό και την ανάπτυξη 

Τα δεδοµένα αυτά ανασκοπούνται ως προς την επάρκεια. 

 

7.3.3 Αποτελέσµατα σχεδιασµού και ανάπτυξης. 

Τα αποτελέσµατα του σχεδιασµού και της ανάπτυξης πρέπει να: 

• ικανοποιούν τις απαιτήσεις των δεδοµένων, 

• παρέχουν κατάλληλες πληροφορίες για τις προµήθειες, την παραγωγή και 

για την παροχή υπηρεσιών, 

• να περιέχουν ή να κάνουν αναφορά σε κριτήρια αποδοχής του υπό 

ανάπτυξη προϊόντος,  και 

• να καθορίζουν τα χαρακτηριστικά του προϊόντος τα οποία είναι ουσιώδη 

για την ασφαλή και ενδεικνυόµενη χρήση του, συµπεριλαµβανοµένων 

οδηγιών για την ασφαλή διατήρησή του. 

 

7.3.4 Ανασκόπηση, επαλήθευση και επικύρωση σχεδιασµού και ανάπτυξης. 

Σε κάθε στάδιο της διαδικασίας σχεδιασµού και ανάπτυξης διεξάγονται 

συστηµατικές ανασκοπήσεις, µε στόχο: 
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• να αξιολογείται η ανταπόκριση των αποτελεσµάτων του σχεδιασµού και 

της ανάπτυξης στις απαιτήσεις, 

• να εντοπίζονται οποιαδήποτε προβλήµατα και να καθορίζονται οι 

απαραίτητες διορθωτικές ενέργειες. 

Τέλος, επαλήθευση του σχεδιασµού και της ανάπτυξης νέων προϊόντων 

πραγµατοποιούνται σε κάθε φάση της σχετικής διαδικασίας, ενώ η επικύρωση 

του σχεδιασµού και της ανάπτυξης εκτελείται σύµφωνα µε τις προσχεδιασµένες 

απαιτήσεις. Η επικύρωση ολοκληρώνεται, όπου αυτό είναι δυνατόν, πριν από την 

παράδοση του προϊόντος στον πελάτη. Για όλα τα παραπάνω τηρούνται τα 

σχετικά αρχεία. 

 

7.4 Προµήθειες & αγορές. 

Η εταιρία έχει διασφαλίσει ότι η προµήθειές της συµµορφώνονται κάθε φορά µε 

τις αντίστοιχες απαιτήσεις. Ο τύπος και η έκταση του ελέγχου που ασκείται στους 

προµηθευτές, εξαρτάται από τις επιπτώσεις της προµήθειας στην επακόλουθη 

διεργασία υλοποίησης του προϊόντος ή στο τελικό προϊόν.  

Η εταιρία αξιολογεί και επιλέγει τους προµηθευτές µε βάση την ικανότητά τους να 

προµηθεύουν προϊόντα ή υπηρεσίες σε συµφωνία µε τις προκαθορισµένες 

απαιτήσεις, ενώ παράλληλα έχουν καθιερωθεί κριτήρια επιλογής, αξιολόγησης 

και επαναξιολόγησής τους, για τα οποία διατηρούνται τα σχετικά αρχεία. 

Η εταιρία καθορίζει συγκεκριµένες απαιτήσεις για τις προµήθειες πριν από τη 

γνωστοποίησή τους στον αντίστοιχο προµηθευτή και επιπλέον διεξάγει 

απαραίτητους ελέγχους για τη διασφάλιση ότι το προϊόν που αγοράζεται 

ικανοποιεί τις καθορισµένες απαιτήσεις. 

 

7.5 Παραγωγή προϊόντων. 

Η εταιρία έχει σχεδιάσει και εκτελεί την παραγωγή των προϊόντων της κάτω από 

ελεγχόµενες συνθήκες συµπεριλαµβάνοντας  

• τη διαθεσιµότητα κατάλληλου εξοπλισµού, 
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• τη  διαθεσιµότητα πληροφοριών για το προϊόν,  

• τη διαθεσιµότητα οδηγιών για την υλοποίηση του προϊόντος,  

• τη διαθεσιµότητα εξοπλισµού µέτρησης και παρακολούθησης καθώς και  

• την υλοποίηση δραστηριοτήτων αποδέσµευσης προϊόντος, παράδοσης 

και εξυπηρέτησης µετά την παράδοση. 

 

 Η εταιρία επικυρώνει αποδεδειγµένα τις διεργασίες παραγωγής, για τις 

περιπτώσεις όπου το παραγόµενο προϊόν δεν µπορεί να επαληθευθεί µε 

επακόλουθο έλεγχο ή µέτρηση και ως εκ τούτου, τα ελαττώµατα καθίστανται 

εµφανή µόνο µετά τη χρήση του. 

 Η εταιρία έχει σχεδιάσει και εφαρµόζει τεκµηριωµένες διεργασίες για την 

απόδοση ταυτότητας στα προϊόντα της καθ ‘όλη τη διάρκεια υλοποίησης του 

προϊόντος.  

 Επιπλέον η εταιρία αποδίδει ταυτότητα, προστατεύει και διαφυλάσσει την 

ιδιοκτησία του πελάτη, η οποία ενδέχεται να παρέχεται για χρήση ή για 

ενσωµάτωση στο τελικό προϊόν. 

 Η διατήρηση των προϊόντων της εταιρίας γίνεται µε τρόπο ώστε να 

τηρείται η συµµόρφωση µε τις απαιτήσεις που έχουν τεθεί. Η διατήρηση 

περιλαµβάνει ταυτοποίηση, διακίνηση, συσκευασία, αποθήκευση και προστασία 

και εφαρµόζεται τόσο στο προϊόν όσο και στα συστατικά µέρη του.  

 

7.6 Έλεγχος εξοπλισµού παρακολούθησης και µέτρησης. 

 Η εταιρία έχει σχεδιάσει διαδικασίες για την παρακολούθηση και 

επαλήθευση της σωστής λειτουργίας όλων των συσκευών και οργάνων που 

χρησιµοποιούνται και των οποίων η σωστή λειτουργία διαδραµατίζει σηµαντικό 

ρόλο στην διασφάλιση της ποιότητας των προϊόντων. 

 Όπου είναι απαραίτητο ο εξοπλισµός µέτρησης: 

• ∆ιακριβώνεται ή επαληθεύεται, ή και τα δύο, σε προκαθορισµένα χρονικά 

διαστήµατα ή πριν από τη χρήση, ως προς πρότυπα µέτρησης τα οποία 

είναι ιχνηλατήσιµα σε διεθνή ή εθνικά πρότυπα µέτρησης (όπου δεν 
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υπάρχουν τέτοια πρότυπα, καταγράφεται η βάση για τη διακρίβωση ή την 

επαλήθευση) 

• Ρυθµίζεται όπως είναι απαραίτητο 

• Φέρει στοιχεία αναγνώρισης ταυτότητας, ώστε να είναι δυνατός ο 

προσδιορισµός της κατάστασης διακρίβωσης 

• Προστατεύεται από ρυθµίσεις που θα µπορούσαν να καταστήσουν άκυρα 

τα αποτελέσµατα της µέτρησης 

• Προστατεύεται από ζηµιές και φθορές κατά το χειρισµό, τη συντήρηση και 

την αποθήκευση. 

 Επιπροσθέτως, όταν εντοπίζεται ότι ο εξοπλισµός δεν συµµορφώνεται µε 

τις απαιτήσεις, η εταιρία αξιολογεί και καταγράφει σε αρχείο την εγκυρότητα των 

προηγούµενων αποτελεσµάτων µέτρησης ενώ παράλληλα αναλαµβάνει 

κατάλληλες ενέργειες για τον εξοπλισµό και για οποιαδήποτε προϊόντα τα οποία 

έχουν επηρεαστεί. 

 Για όλα τα παραπάνω διατηρούνται αρχεία των αποτελεσµάτων 

διακρίβωσης και επαλήθευσης. 

 

8. Μέτρηση, ανάλυση και βελτίωση. 
 

8.1 Γενικά. 

Η εταιρία έχει σχεδιάσει και έχει θέση σε εφαρµογή διαδικασίες 

παρακολούθησης, µέτρησης, ανάλυσης και βελτίωσης που χρειάζονται ώστε : 

• Να αποδεικνύει την συµµόρφωση των προϊόντων της στις 

προκαθορισµένες προδιαγραφές 

• Να διασφαλίζει τη συµµόρφωση του Συστήµατος ∆ιαχείρισης της 

Ποιότητας 

• Να βελτιώνει διαρκώς την αποτελεσµατικότητα του Συστήµατος 

∆ιαχείρισης της Ποιότητας. 

Όπου είναι δυνατόν γίνεται χρήση στατιστικών τεχνικών προκειµένου να 

αξιοποιηθούν τα αποτελέσµατα των µετρήσεων και να χρησιµοποιηθούν ως 

εργαλεία βελτίωσης. 
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8.2 Παρακολούθηση και µέτρηση. 

Ως µια από τις µετρήσεις της επίδοσης του Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, η 

εταιρία παρακολουθεί όσες πληροφορίες σχετίζονται µε την αντίληψη των 

πελατών κατά πόσο η εταιρία έχει εκπληρώσει τις απαιτήσεις και προσδοκίες 

τους. 

 Η παρακολούθηση της αντίληψης των πελατών περιλαµβάνει τη λήψη 

δεδοµένων από πηγές όπως οι έρευνες ικανοποίησης πελατών, τα στοιχεία από 

τους πελάτες σχετικά µε την ποιότητα του προϊόντος που τους παραδίδεται, οι 

έρευνες γνώµης χρηστών, η ανάλυση χαµένων πωλήσεων, τα θετικά σχόλια, οι 

διεκδικήσεις στο πλαίσιο της εγγύησης και οι αναφορές των πωλητών. 

 

Ανάλογα µε την περίπτωση, η εταιρία έχει καθορίσει συγκεκριµένους και 

µετρήσιµους στόχους ποιότητας για την αξιολόγηση της αποτελεσµατικότητάς 

ορισµένων διεργασιών να επιτύχουν τα επιθυµητά αποτελέσµατα. Η συνεχής 

βελτίωση των διεργασιών αποτελεί στρατηγικό στόχο της εταιρείας προκειµένου 

να βελτιώσει περαιτέρω την συνολική της απόδοση. 

 

Αναφορικά µε τις µετρήσεις των χαρακτηριστικών του προϊόντος, η εταιρία έχει 

θεσπίσει διεργασίες ώστε να επαληθεύει ότι ικανοποιούνται οι απαιτήσεις που 

έχουν τεθεί για το προϊόν. Η παρακολούθηση και η µέτρηση εκτελούνται σε 

ενδιάµεσα στάδια της διεργασίας υλοποίησης του προϊόντος ενώ διατηρούνται 

αποδείξεις της συµµόρφωσης όπου και αναφέρονται τα πρόσωπα που εγκρίνουν 

την αποδέσµευση του προϊόντος για παράδοση στον πελάτη. 

 

Στα πλαίσια της παρακολούθησης και µέτρησης, η εταιρία διεξάγει σε ετήσια 

βάση εσωτερικές επιθεωρήσεις για να προσδιορίζει κατά πόσο το Σύστηµα 

∆ιαχείρισης Ποιότητας συµµορφώνεται µε τις απαιτήσεις του προτύπου ISO-

9001, τίθεται σε εφαρµογή και διατηρείται µε αποτελεσµατικό τρόπο. 
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Για την υλοποίηση των εσωτερικών ελέγχων σχεδιάζεται ένα πρόγραµµα 

επιθεώρησης, λαµβάνοντας υπόψη την κατάσταση και τη σπουδαιότητα των 

διεργασιών και των τοµέων που πρόκειται να επιθεωρηθούν, καθώς επίσης και 

τα αποτελέσµατα προηγούµενων επιθεωρήσεων. Επίσης, καθορίζονται τα 

κριτήρια επιθεώρησης, το πεδίο εφαρµογής, η συχνότητα και οι µέθοδοι 

επιθεώρησης. Η επιλογή των επιθεωρητών και η διεξαγωγή των επιθεωρήσεων 

γίνεται µε τρόπο ώστε να διασφαλίζεται η αντικειµενικότητα και η αµεροληψία της 

επιθεώρησης. 

 Μετά την ολοκλήρωση των επιθεωρήσεων αναλαµβάνονται οποιεσδήποτε 

απαραίτητες διορθώσεις και διορθωτικές ενέργειες για την άρση των µη 

συµµορφώσεων οι οποίες εντοπίζονται, καθώς και των αιτίων που τις 

προκαλούν. Για όλα τα παραπάνω η εταιρία διατηρεί τα σχετικά αρχεία.  

 

8.3 Έλεγχος µη-συµµορφούµενου προϊόντος. 

Η εταιρία έχει θεσπίσει και εφαρµόζει διαδικασίες για να διασφαλίσει ότι 

εντοπίζεται και ελέγχεται το προϊόν, το οποίο δεν συµµορφώνεται µε τις 

απαιτήσεις, ώστε να προληφθεί η ακούσια χρήση ή παράδοσή του.  

 Η εταιρία χειρίζεται το µη συµµορφούµενο προϊόν µε έναν ή 

περισσότερους από τους παρακάτω τρόπους: 

• αναλαµβάνοντας ενέργειες για την άρση της µη συµµόρφωσης 

• εγκρίνοντας την χρήση, την αποδέσµευση ή την αποδοχή του προϊόντος 

µε έγκριση από το αρµόδιο προσωπικό ή από τον πελάτη 

• αναλαµβάνοντας ενέργειες για να αποκλειστεί η αρχικώς προβλεπόµενη 

χρήση ή εφαρµογή του 

• αναλαµβάνοντας τις ενέργειες που ενδείκνυνται για τις επιπτώσεις ή τις 

πιθανές επιπτώσεις της µη συµµόρφωσης όταν ένα µη συµµορφούµενο 

προϊόν εντοπίζεται µετά την παράδοση ή αφού έχει αρχίσει να 

χρησιµοποιείται.
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Όταν ένα µη συµµορφούµενο προϊόν επιδιορθώνεται διενεργούνται ενέργειες 

επανεπαλήθευσης για να αποδειχθεί η συµµόρφωσή του µε τις απαιτήσεις. 

Για όλα τα παραπάνω διατηρούνται αρχεία σχετικά µε τη φύση των µη 

συµµορφώσεων και των επακόλουθων ενεργειών, συµπεριλαµβανοµένων των 

αδειών αποδέσµευσης. 

 

8.4 Ανάλυση δεδοµένων. 

Η εταιρία έχει θεσπίσει και εφαρµόζει διαδικασίες για να διασφαλίσει ότι 

προσδιορίζει, συλλέγει και αναλύει κατάλληλα τα δεδοµένα, για να αποδεικνύει 

την καταλληλότητα και την αποτελεσµατικότητα του Συστήµατος ∆ιαχείρισης της 

Ποιότητας και για να αξιολογεί τις ευκαιρίες για βελτίωση της 

αποτελεσµατικότητας του.  

 Η ανάλυση των δεδοµένων αυτών πραγµατοποιείται κατά την 

ανασκόπηση της ∆ιοίκησης και περιλαµβάνει τα δεδοµένα που προκύπτουν από 

την παρακολούθηση και τη µέτρηση καθώς από την ικανοποίηση των πελατών, 

τη συµµόρφωση µε τις απαιτήσεις για το προϊόν και τους προµηθευτές. 

 

8.5 ∆ιαρκής βελτίωση. 

Η ∆ιοίκηση της εταιρίας µε σκοπό την συνεχή ικανοποίηση των πελατών της,  

προσπαθεί να βελτιώνει συνεχώς το: 

• Σύστηµα ∆ιαχείρισης της Ποιότητας 

• Την ποιότητα των προϊόντων της 

• τις διεργασίες της 

 

Τα κύρια εργαλεία που χρησιµοποιούνται για την επίτευξη του σκοπού αυτού 

είναι: 

• η Πολιτική για την ποιότητα 

• οι στόχοι ποιότητας της εταιρίας  

• οι εσωτερικές επιθεωρήσεις 

• η ανάλυση δεδοµένων 
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• οι διορθωτικές και προληπτικές ενέργειες 

• η Ανασκόπηση από την ∆ιοίκηση 

 

Η εταιρία αναλαµβάνει ενέργειες για την εξάλειψη των αιτίων των µη 

συµµορφώσεων, ώστε να προλαµβάνεται η επανεµφάνιση τους. Οι διορθωτικές 

ενέργειες είναι ανάλογες µε τις επιπτώσεις των αντίστοιχων µη συµµορφώσεων, 

ενώ έχει καθιερωθεί τεκµηριωµένη διαδικασία όπου καθορίζονται οι απαιτήσεις 

για:  

• τον προσδιορισµό των αιτίων των µη συµµορφώσεων 

• τον προσδιορισµό και την εφαρµογή των απαιτούµενων ενεργειών την 

αξιολόγηση της ανάγκης για ενέργειες, ώστε να διασφαλιστεί ότι οι µη  

• συµµορφώσεις δεν επαναλαµβάνονται 

• την ανασκόπηση των µη συµµορφώσεων 

• την ανασκόπηση της αποτελεσµατικότητας των διορθωτικών ενεργειών 

που υλοποιούνται 

• τα απαιτούµενα αρχεία  

 

Επιπλέον η εταιρία προσδιορίζει τις ενέργειες για την εξάλειψη των αιτίων των 

πιθανών µη συµµορφώσεων, ώστε να προλαµβάνεται η εµφάνιση τους. Οι 

προληπτικές ενέργειες είναι ανάλογες µε τις επιπτώσεις των πιθανών 

προβληµάτων. Έτσι έχει καθιερωθεί τεκµηριωµένη διαδικασία, ώστε να 

καθορίζονται οι απαιτήσεις για:  

• τον προσδιορισµό των πιθανών µη συµµορφώσεων και των αιτίων τους 

• την αξιολόγηση της ανάγκης για ενέργειες, ώστε να προλαµβάνεται η 

εµφάνιση µη συµµορφώσεων 

• τον προσδιορισµό και την εφαρµογή των απαιτούµενων ενεργειών 

• τα αρχεία των αποτελεσµάτων των ενεργειών 

• την ανασκόπηση της αποτελεσµατικότητας των προληπτικών ενεργειών 

που υλοποιούνται. 
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ 
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 Ηµεροµηνία  Ηµεροµηνία  
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 1. Σκοπός 
 
Η διαδικασία αυτή αφορά τον τρόπο διαχείρισης των Εγγράφων και των 
∆εδοµένων Ποιότητας δηλαδή τη µεθοδολογία µε την οποία αναπτύσσονται, 
τυποποιούνται, εκδίδονται, εγκρίνονται, διανέµονται, τροποποιούνται και 
επανεκδίδονται.   
 
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι υπεύθυνος για την εφαρµογή 
της παρούσας ∆ιαδικασίας. 
Το σύνολο του προσωπικού, είναι υπεύθυνο για την τήρηση της παρούσας 
∆ιαδικασίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας ∆ιαδικασίας αφορά όλες τις δραστηριότητες της 
εταιρίας. 
 
4. ∆ιαδικασία 
 
4.1. Έγγραφα Ποιότητας 
 
Έγγραφα Ποιότητας θεωρούνται τα έγγραφα που προδιαγράφουν ή 
τεκµηριώνουν το Σύστηµα ∆ιαχείρισης Ποιότητας της εταιρίας. Αυτά είναι : 
 

• Εγχειρίδιο Ποιότητας 
• ∆ιαδικασίες και Έντυπα 
• Οδηγίες Εργασίας 
• Λοιπά ελεγχόµενα έντυπα ποιότητας 

 
 
ΕΓΧΕΙΡΙ∆ΙΟ ΠΟΙΟΤΗΤΑΣ (ΕΠ): είναι το έγγραφο που περιγράφει συνοπτικά 
το Σύστηµα ∆ιαχείρισης Ποιότητας της εταιρίας. 
 
∆ΙΑ∆ΙΚΑΣΙΑ ΠΟΙΟΤΗΤΑΣ (∆Σ): είναι το έγγραφο όπου καταγράφεται η σειρά 
ενεργειών που πρέπει να ακολουθείται για κάποια συγκεκριµένη διεργασία-
εργασία καθώς και οι υπευθυνότητες των συµµετεχόντων. 
 
Ο∆ΗΓΙΑ ΕΡΓΑΣΙΑΣ (ΟΕ): είναι το έγγραφο που περιγράφει λεπτοµερειακά 
κάποια εργασία από αυτές που προδιαγράφονται σε µια ∆ιαδικασία. 
 
ΕΝΤΥΠΟ (ΕΝΤ): είναι το τυποποιηµένο έγγραφο που συµπληρώνεται  κατά 
την εφαρµογή µίας ∆ιαδικασίας και αποτελεί αναπόσπαστο µέρος της. 
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4.2. Κωδικοποίηση και τυποποίηση εγγράφων ποιότητας 
 
Η κωδικοποίηση των εγγράφων ποιότητας ακολουθεί τους παρακάτω 
κανόνες: 
 

ΕΓΧΕΙΡΙ∆ΙΟ ΠΟΙΟΤΗΤΑΣ Πρόθεµα ΕΠ. 

∆ΙΑ∆ΙΚΑΣΙΑ ΠΟΙΟΤΗΤΑΣ Πρόθεµα ∆Σ-Χ 

Ο∆ΗΓΙΑ ΕΡΓΑΣΙΑΣ Πρόθεµα ΟΕ-Ψ-∆Σ-X 

ΕΝΤΥΠΟ Πρόθεµα ΕΝΤ-Χ,Ζ-ΟΕ-Ψ 
 
Σε κάθε έγγραφο ποιότητας είναι διακριτή η αναθεώρηση µε µορφή αύξοντα 
αριθµού.   
 
Επιπλέον, τα έγγραφα ποιότητας ακολουθούν τους παρακάτω κανόνες 
σύνταξης: 
 

• Οι ∆ιαδικασίες περιέχουν τις παραγράφους:  
1. Σκοπός  
2. Αρµοδιότητες  
3. Πεδίο Εφαρµογής 
4. ∆ιαδικασία 
5. Αρχεία 
6. Έντυπα 

 
• Τα Έντυπα φέρουν: 

1. Τον τίτλο του εντύπου 
2. Τον κωδικό του εντύπου 
3. Την αναθεώρηση 
4. Το πλήθος των σελίδων 

 
Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας έχει τη συνολική ευθύνη για την 
εναρµόνιση των Εγγράφων του Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας και 
διασφαλίζει ότι:  
 

• Τα έγγραφα & τα αρχεία έχουν εγκριθεί για την επάρκειά τους πριν από 
την διάθεσή τους. Σε περίπτωση ανασκόπησης επανεγκρίνονται. 

• Τα έγγραφα & τα αρχεία διαθέτουν ταυτότητα και αριθµό 
αναθεώρησης. 

• Οι σχετικές εκδόσεις των εγγράφων είναι διαθέσιµες σε όλα τα σηµεία 
όπου πραγµατοποιούνται οι σηµαντικές για την ποιοτική λειτουργία του 
Συστήµατος δραστηριότητες και διεργασίες. 

• Τα έγγραφα και αρχεία διατηρούνται ευανάγνωστα και σε καλή 
κατάσταση.



 ∆ιαδικασία ∆ιαχείρισης Εγγράφων και ∆εδοµένων 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-10 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 4 από 4

 

 92 

• Τα µη ισχύοντα έγγραφα & αρχεία αποµακρύνονται από όλα τα σηµεία 
έκδοσής ή χρήσης τους. 

• Κάθε παρωχηµένο µη ισχύον έγγραφο που τηρείται για νόµιµη χρήση ή 
για µελλοντική αναφορά φέρει την κατάλληλη εµφανή σήµανση. 

 
Σε περίπτωση ανασκόπησης οποιοδήποτε εξ αυτών, φροντίζει για τη διανοµή 
της νέας έκδοσης και την απόσυρση της παλαιάς.  
 
Στο ΕΝΤ-10.1 παρουσιάζεται η λίστα των Εγγράφων Ποιότητας που είναι σε 
ισχύ καθώς και οι παραλήπτες τους. 
 
 
5. Αρχεία 
 
Αρχείο Τήρηση για: 
Αρχείο εγγράφων ποιότητας Επ’ άπειρον 
 
 
6. Έντυπα 
 

Λίστα Εγγράφων Ποιότητας ΕΝΤ-10.1 
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Κωδικοποίηση Τίτλος Εγγράφου Έκδοση ∆ιανοµή 

ΕΠ Εγχειρίδιο Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ – ΥΠΩΛ- 
ΦΟΡΕΑΣ ΠΙΣΤΟΠΟΙΗΣΗΣ 

∆Σ-10 ∆ιαδικασία διαχείρισης εγγράφων και δεδοµένων 0 Υ∆Π 

ΕΝΤ-10.1 Λίστα Εγγράφων Ποιότητας 0 Υ∆Π 

∆Σ-20 ∆ιαδικασία ∆ιαχείρισης Προσωπικού 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ – ΥΠΩΛ 

ΕΝΤ-20.1 Οργανόγραµµα εταιρίας 0 ΣΥΝΟΛΟ ΠΡΟΣΩΠΙΚΟΥ 

ΕΝΤ-20.2 Έντυπο εκπαίδευσης προσωπικού 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ – ΥΠΩΛ 

ΕΝΤ-20.3 Έντυπο αξιολόγησης προσωπικού 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ – ΥΠΩΛ 

∆Σ-30 Σχεδιασµός και Ανάπτυξη 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ – ΥΠΩΛ 

ΕΝΤ-30.1 Έντυπο Σχεδιασµού και Ανάπτυξης 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ – ΥΠΩΛ 

∆Σ-40 ∆ιαδικασία Προµηθειών 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ – ΥΠΩΛ 

ΕΝΤ-40.1 Λίστα εγκεκριµένων προµηθευτών & συνεργατών 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ – ΥΠΩΛ 

∆Σ-50 ∆ιαδικασία Παραγωγής 0 
ΣΥΝΟΛΟ ΠΡΟΣΩΠΙΚΟΥ 

ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ 

ΕΝΤ-50.1 Ηµερήσια παραγωγή Αδρανών Υλικών 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 
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ΕΝΤ-50.2 Ηµερήσια παραγωγή σκυροδέµατος 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-50.3 Πρόγραµµα συντήρησης εξοπλισµού 0 
ΣΥΝΟΛΟ ΠΡΟΣΩΠΙΚΟΥ 

ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ 

ΕΝΤ-50.4 Κάρτα καταγραφής βλάβης οχήµατος 0 
ΣΥΝΟΛΟ ΠΡΟΣΩΠΙΚΟΥ 

ΠΑΡΑΓΩΓΗΣ 

ΕΝΤ-50.5 Μετρήσεις ιδίου βάρους αναδευτήρων 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

∆Σ-60 ∆ιαδικασία Πωλήσεων 0 Υ∆Π – ΥΠΩΛ 

∆Σ-60.1 Προσφορά σε πελάτη 0 Υ∆Π – ΥΠΩΛ 

∆Σ-60.2 Καταγραφικό Αναφορών Παραπόνου Πελάτη 0 Υ∆Π – ΥΠΩΛ 

∆Σ-60.3 Αίτηση Ειδικού Τύπου Σκυροδέµατος 0 Υ∆Π – ΥΠΩΛ 

∆Σ-60.4 Εντολή Αγοράς 0 Υ∆Π – ΥΠΩΛ 

∆Σ-70 ∆ιαδικασία Ελέγχου Ποιότητας 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.1 Αρχείο ∆ιακρίβωσης Οργάνων 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.2 Κατάλογος Εξοπλισµού Μέτρησης 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.3 Συχνότητα ∆ειγµατοληψίας Αδρανών Υλικών  0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 



 Λίστα Εγγράφων Ποιότητας 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-10.1 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 3 από  5
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ΟΕ-1-∆Σ-70 ∆οκιµή Μεθόδου µε Κόσκινα  0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.4-ΟΕ-1 
∆ελτίο Κοκκοµετρικής Ανάλυσης (∆οκιµή µε 
Κόσκινα) 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΟΕ-2-∆Σ-70 ∆οκιµή ∆είκτη Πλακοειδούς  0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.5-ΟΕ-2 
Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Πλακοειδούς – 
Ψηφίδα 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.6-ΟΕ-2 
Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Πλακοειδούς – 
Χαλίκι 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΟΕ-3-∆Σ-70 ∆οκιµή ∆είκτη Μορφής  0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.7-ΟΕ-3 Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Μορφής – Ψηφίδα 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.8-ΟΕ-3 Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Μορφής – Χαλίκι 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΟΕ-4-∆Σ-70 ∆οκιµή Ισοδύναµου Άµµου 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.9-ΟΕ-4 Έλεγχος Αδρανών – ∆οκιµή Ισοδύναµου Άµµου 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.10-ΟΕ-4 
Έλεγχος Αδρανών – ∆οκιµή Ισοδύναµου Άµµου 
3Α 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΟΕ-5-∆Σ-70 ∆οκιµή Μπλε του Μεθυλενίου 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.11-ΟΕ-5 
Έλεγχος Αδρανών – ∆οκιµή Μπλε του 
Μεθυλενίου Άµµο 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 



 Λίστα Εγγράφων Ποιότητας 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-10.1 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 4 από  5
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ΕΝΤ-70.12-ΟΕ-5 
Έλεγχος Αδρανών – ∆οκιµή Μπλε του 
Μεθυλενίου 3Α 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΟΕ-6-∆Σ-70 ∆οκιµή Κοκκοµετρίας Παιπάλης  0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.13-ΟΕ-6 
∆ελτίο Κοκκοµετρικής Ανάλυσης Filler µε ρεύµα 
αέρα 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.14 ∆ειγµατοληψία ∆οκιµίου Σκυροδέµατος 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΟΕ-7-∆Σ-70 
∆οκιµή Μέτρησης Εργασιµότητας (∆οκιµή 
Κάθισης) 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΟΕ-8-∆Σ-70 
∆οκιµή παρασκευής και συντήρησης δοκιµίων 
σκυροδέµατος 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.15 
  Ηµερολόγιο – Μητρώο ∆οκιµίων Σκυροδέµατος 
 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.16 
  Ηµερολόγιο Καταγραφής Κυβικών και ∆οκιµίων 
 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

ΕΝΤ-70.17 Καρτέλες ∆οκιµίων Εργαστηρίου 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ 

∆Σ-80 ∆ιαδικασία Εσωτερικών Επιθεωρήσεων 0 ΣΥΝΟΛΟ ΠΡΟΣΩΠΙΚΟΥ 

ΕΝΤ-80.1 Χρονοδιάγραµµα Εσωτερικών Ελέγχων 0 ΣΥΝΟΛΟ ΠΡΟΣΩΠΙΚΟΥ 

ΕΝΤ-80.2 
Έντυπο καταγραφής αποτελεσµάτων Εσωτερικών 
Ελέγχων 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ – ΥΠΩΛ 

∆Σ-90 
Μη-συµµορφώσεις & διορθωτικές-προληπτικές 
ενέργειες 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ – ΥΠΩΛ 



 Λίστα Εγγράφων Ποιότητας 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-10.1 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 5 από  5
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ΕΝΤ-90.1 
Έντυπο Μη Συµµορφώσεων,  
∆ιορθωτικών και Προληπτικών Ενεργειών 0 Υ∆Π – ΥΠΑΡ – ΥΠΩΛ 

∆Σ-100 Ανασκόπηση της ∆ιοίκησης 0 ∆ΙΟΙΚΗΣΗ- Υ∆Π – ΥΠΑΡ – ΥΠΩΛ 

ΕΝΤ-100.1 Πρακτικά Ανασκόπησης της ∆ιοίκησης 0 ∆ΙΟΙΚΗΣΗ- Υ∆Π – ΥΠΑΡ – ΥΠΩΛ 

 



 ∆ιαδικασία διαχείρισης Προσωπικού 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-20 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από 4
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Εκδόθηκε από τον 

Υπεύθυνο ∆ιαχείρισης Ποιότητας 

Εγκρίθηκε από τη 

∆ιοίκηση 

  
 

     
 Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  

 
     

 Ηµεροµηνία  Ηµεροµηνία  

 

Ηµεροµηνία Έκδοσης :  Σεπτέµβριος 2010 



 ∆ιαδικασία διαχείρισης Προσωπικού 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-20 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 2 από 4
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1. Σκοπός 
 
Η διαδικασία αυτή αφορά στη διαχείριση του προσωπικού που εργάζεται για τις 
ανάγκες της εταιρίας και καθορίζει τις µεθόδους για τη διασφάλιση της ικανότητας, 
εκπαίδευσης, δεξιότητας και εµπειρίας όλων των εργαζοµένων. Η διαδικασία 
αναφέρεται τόσο στο µόνιµο όσο και στο προσωρινό προσωπικό, στους εξωτερικούς 
συνεργάτες και στους επισκέπτες της εταιρίας.  
 
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο ∆ιευθυντής της µονάδας παραγωγής, είναι αρµόδιος για την εφαρµογή της 
παρούσας διαδικασίας. 
Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι υπεύθυνος για την παρακολούθηση 
της εφαρµογής της παρούσας ∆ιαδικασίας. 
Το προσωπικό παραγωγής και όλοι οι εµπλεκόµενοι µε τις δραστηριότητες 
της εταιρίας, είναι υπεύθυνοι για την τήρηση των οδηγιών που τους αφορούν και 
σχετίζονται µε την παρούσα ∆ιαδικασία. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας ∆ιαδικασίας αφορά όλες τις δραστηριότητες της εταιρίας. 
 
4. ∆ιαδικασία 
 
4.1 Οργανόγραµµα εταιρίας και υπευθυνότητες. 
 
Το οργανόγραµµα της εταιρίας παρουσιάζεται στο ΕΝΤ-20.1. 
Οι υπευθυνότητες ανά θέση εργασίας παρουσιάζονται παρακάτω: 
 
∆ιοίκηση 

Η ∆ιοίκηση έχει: 
• την ευθύνη του συντονισµού των ενεργειών της επιχείρησης,  
• τη λήψη των διοικητικών αποφάσεων και  
• τη χάραξη των κατευθυντηρίων γραµµών πολιτικής σε διάφορα 

θέµατα. 

Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας 
Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας αναφέρεται άµεσα στη ∆ιοίκηση της 
εταιρίας και:  

• έχει την ευθύνη της συντήρησης του Συστήµατος Ποιότητας 
• φροντίζει για τις Επιθεωρήσεις Ποιότητας και τις ∆ιορθωτικές και 

Προληπτικές Ενέργειες,  
• εποπτεύει του ποιοτικού ελέγχου και διακριβώνει τον εξοπλισµό 

δοκιµών και  
• ενηµερώνεται για τη σχετική νοµοθεσία. 
 



 ∆ιαδικασία διαχείρισης Προσωπικού 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-20 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 3 από 4
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∆ιευθυντής Παραγωγής 
Ο ∆ιευθυντής Παραγωγής έχει την ευθύνη της παραγωγής των 
προϊόντων. Φροντίζει για:  

• τον προγραµµατισµό της παραγωγής και την συνεχή τροφοδότηση 
της αποθήκης  

• αποφασίζει για την επιλογή και αξιολόγηση των προµηθευτών και 
τον προγραµµατισµό και διεξαγωγή των προµηθειών 

• επιλύει τα θέµατα του εργατικού δυναµικού, υγιεινής και ασφάλειας 
καθώς και συντήρησης. 

∆ιευθυντής Πωλήσεων 
Ο ∆ιευθυντής Πωλήσεων φροντίζει για: 

• τις ενέργειες προβολής της εταιρίας και των προϊόντων 
• το συντονισµό των πωλήσεων 
• την εκτέλεση των παραγγελιών και  
• την εξυπηρέτηση των πελατών, και  
• την εµπορική ανάπτυξη της εταιρίας. 

Υπεύθυνος Λογιστηρίου 
Ο Υπεύθυνος Λογιστηρίου φροντίζει για: 

• τη λογιστική οργάνωση της εταιρίας, 
• την κοστολόγηση,  
• την παρακολούθηση της ταµειακής ροής και  
• τη συµβολή στην εκπόνηση του οικονοµικού προϋπολογισµού και 

απολογισµού της εταιρίας.  
• Επιπλέον λαµβάνει και καταχωρεί τις παραγγελίες των πελατών.    

 Υπεύθυνος Προµηθειών 
Ο Υπεύθυνος Προµηθειών φροντίζει για: 

• τον έλεγχο των εισερχόµενων προϊόντων και λοιπών υλικών. Τις 
αρµοδιότητες του Υπεύθυνου Προµηθειών αναλαµβάνει ο 
∆ιευθυντής Παραγωγής της εταιρίας.  

 
 
4.2 Επιλογή, εκπαίδευση προσωπικού και αξιολόγηση προσωπικού. 
 
Το προσωπικό της εταιρίας επιλέγεται µε βάση τις πραγµατικές του ικανότητες και 
ανάλογα µε τα καθήκοντα που πρόκειται να αναλάβει. Η επιλογή γίνεται έπειτα από 
συνέντευξη των υποψηφίων µε τον ∆ιευθυντή Παραγωγής. Ο ∆ιευθυντής 
Παραγωγής φροντίζει για την ενηµέρωση κάθε νέου προσλαµβανόµενου ως προς τα 
καθήκοντα, τις αρµοδιότητες και τις διαδικασίες που πρέπει να ακολουθεί.  
 
Ο ∆ιευθυντής Παραγωγής εξετάζει, τουλάχιστον µία φορά το χρόνο τις ανάγκες 
εκπαίδευσης και επιµόρφωσης του υφιστάµενου προσωπικού. Ανάλογα µε τις 
εκπαιδευτικές ανάγκες, προτείνουν τα αντίστοιχα επιµορφωτικά σεµινάρια που 
υλοποιούνται άµεσα. Η τεκµηρίωση της εκπαίδευσης και η αξιολόγησή της γίνεται 
στο έντυπο ΕΝΤ-20.2.  
 



 ∆ιαδικασία διαχείρισης Προσωπικού 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-20 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 4 από 4
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Ο  ∆ιευθυντής Παραγωγής αξιολογεί  µια  φορά  το  χρόνο υφισταµένους  τους και 
συµπληρώνει το έντυπο ΕΝΤ-20.3. Τα αποτελέσµατα της αξιολόγησης λαµβάνονται 
υπόψη για ενδεχόµενη επιπλέον εκπαίδευση του προσωπικού.  
 
5. Αρχεία 
 
Αρχείο Τήρηση για: 
Αρχείο προσλήψεων Επ’ άπειρον 

Αρχείο εκπαιδεύσεων Επ’ άπειρον 
Βιβλίο Τεχνικού Ασφαλείας Επ’ άπειρον 
 
 
6. Έντυπα 
 

Οργανόγραµµα ΕΝΤ-20.1 

Έντυπο εκπαίδευσης προσωπικού ΕΝΤ-20.2 

Έντυπο αξιολόγησης προσωπικού ΕΝΤ-20.3 



 Οργανόγραµµα εταιρίας 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-20.1 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από 1
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∆ιοίκηση 

∆ιευθυντής 
Παραγωγής 

Υπεύθυνος 
∆ιαχείρισης 
Ποιότητας 

Υπεύθυνος 
Προµηθειών 

Υπεύθυνος 
Λογιστηρίου 

∆ιευθυντής 
Πωλήσεων 

Οργανόγραµµα εταιρίας 



 Έντυπο εκπαίδευσης προσωπικού 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-20.2 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1
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ΟΝΟΜΑΤΕΠΩΝΥΜΟ ΕΡΓΑΖΟΜΕΝΟΥ  

 
ΑΞΙΟΛΟΓΗΣΗ  

(1: ΕΛΑΧΙΣΤΟ, 5: ΜΕΓΙΣΤΟ) ΘΕΜΑ ΕΚΠΑΙ∆ΕΥΣΗΣ ∆ΙΑΡΚΕΙΑ ΕΙΣΗΓΗΤΗΣ ΗΜΕΡΟΜ. ΥΠΟΓΡΑΦΗ 
ΣΕΜΙΝΑΡΙΟΥ ΕΙΣΗΓΗΤΗ ΥΠΟΓΡΑΦΗ 

        

        

        

        

        

        

        

        

  
 
   

 

   

         

 

 



 Έντυπο Αξιολόγησης Προσωπικού 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-20.3 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1
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Στοιχεία Εργαζοµένου Αξιολόγηση (Ελάχιστο=1, Μέγιστο=10) 
Α/Α Επώνυµο Όνοµα Ειδικότητα 
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Αξιολόγηση από: Εγκρίθηκε από: 

Υπογραφή Υπογραφή  

Ηµεροµηνία Ηµεροµηνία 

 



 Σχεδιασµός και Ανάπτυξη  

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-30 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  3
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Εκδόθηκε από τον 

Υπεύθυνο ∆ιαχείρισης Ποιότητας 

Εγκρίθηκε από τη 

∆ιοίκηση 

  
 

     
 Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  

 
     

 Ηµεροµηνία  Ηµεροµηνία  

 

Ηµεροµηνία Έκδοσης :  Σεπτέµβριος 2010 



 Σχεδιασµός και Ανάπτυξη  

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-30 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 2 από  3
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1. Σκοπός 
 
Η διαδικασία αυτή αφορά στον καθορισµό του σχεδιασµού και ανάπτυξης ενός νέου 
προϊόντος ή µιας νέας παραγωγικής διεργασίας ή µεθοδολογίας παραγωγής ή 
χρήσης των προϊόντων της εταιρίας.  
 
2. Αρµοδιότητες 
 
Η ∆ιοίκηση είναι αρµόδια για την έγκριση του Σχεδιασµού και Ανάπτυξης νέων 
προϊόντων, υπηρεσιών ή διεργασιών. 
Ο ∆ιευθυντής Παραγωγής και ο ∆ιευθυντής Πωλήσεων, συµµετέχουν στο 
σχεδιασµό και ανάπτυξη νέων προϊόντων. 
Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι υπεύθυνος για την εφαρµογή της 
παρούσας ∆ιαδικασίας και την τήρηση των απαραίτητων αρχείων. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας ∆ιαδικασίας αφορά όλες τις δραστηριότητες της εταιρίας.  
 
4. ∆ιαδικασία 
 
4.1 Καταγραφή αναγκών για ανάπτυξη νέων προϊόντων1  
 
Η ανάγκη ανάπτυξης νέου προϊόντος ενδέχεται να προκύψει από πρωτότυπες ιδέες 
των στελεχών της εταιρίας ή συνεργατών ή από κάποια εξειδικευµένη ανάγκη ενός 
πελάτη. 
Κάθε φορά που παρουσιάζεται η ανάγκη για ένα νέο προϊόν συµπληρώνεται το 
Έντυπο Σχεδιασµού και Ανάπτυξης (ΕΝΤ-30.1), όπου περιγράφεται µε όσο το 
δυνατόν µεγαλύτερη σαφήνεια η ιδέα για το υπό ανάπτυξη προϊόν (χαρακτηριστικά, 
ιδιότητες, ιδιαιτερότητες, κλπ.). 
  
4.2 Σχεδιασµός ανάπτυξης νέων προϊόντων  
 
Εφόσον η αξιολόγηση της ανάγκης δηµιουργίας ενός νέου προϊόντος είναι θετική (ΕΝΤ-
30.1), ξεκινά ο σχεδιασµός της ανάπτυξής του.  
Με ευθύνη του ∆ιευθυντή Παραγωγής καταγράφονται στο ΕΝΤ-30.1, όλες οι απαραίτητες 
φάσεις σχεδιασµού της ανάπτυξης του νέου προϊόντος και για κάθε φάση ορίζεται ο 
υπεύθυνος υλοποίησης, το χρονοδιάγραµµα υλοποίησης και τυχόν οδηγίες για τη 
διεκπεραίωση της φάσης αυτής. 
 
4.3 Αποτελέσµατα σχεδιασµού  
 
Τα αποτελέσµατα του σχεδιασµού περιλαµβάνουν µεταξύ άλλων: 
 

• το ιστορικό ανάπτυξης του προϊόντος,  
 

                                                 
1 Η έννοια «νέο προϊόν» δεν είναι περιοριστική. Μπορεί να περιλαµβάνει νέες υπηρεσίες, νέες 
διεργασίες ή νέες διαδικασίες στα πλαίσια των δραστηριοτήτων της εταιρίας. 
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• τελικές προδιαγραφές του προϊόντος (φυσικά, τεχνικά και λειτουργικά χαρακτηριστικά 
του) 

• τελικά σχέδια 
• πρόγραµµα ποιότητας (φάσεις παραγωγής και πλάνο ποιοτικών ελέγχων) 
• διαφηµιστικά έντυπα ή άλλο προωθητικό υλικό 

 
Όλα τα παραπάνω αρχειοθετούνται µαζί µε το ιστορικό της ανάπτυξης του νέου προϊόντος 
(ΕΝΤ-30.1). 
 
 
4.4 Ανασκόπηση, επαλήθευση και επικύρωση σχεδιασµού και της ανάπτυξης 
 
Πριν την παραγωγή του νέου προϊόντος γίνεται ανασκόπηση, επαλήθευση και επικύρωση 
του σχεδιασµού και της ανάπτυξης σε σύγκριση µε τα αρχικά δεδοµένα.  
Η ανασκόπηση του σχεδιασµού και ανάπτυξης συνοψίζεται στο ΕΝΤ-30.1 µε ευθύνη του 
∆ιευθυντή Παραγωγής, όπου επίσης επαληθεύονται οι απαιτήσεις που έχουν προδιαγραφεί. 
Η επαλήθευση αυτή ενδέχεται να συνοδεύεται είτε µε την παραγωγή πρωτοτύπων σε 
περιορισµένη κλίµακα είτε µε πιλοτική παραγωγή.  
Η επικύρωση του σχεδιασµού γίνεται από τα αποτελέσµατα της επαλήθευσης καθώς και 
από τις προσδοκίες που ικανοποιεί το νέο προϊόν.  
Εφόσον µετά την ανασκόπηση το προϊόν θεωρηθεί επιτυχηµένο, ο Υπεύθυνος διαχείρισης 
Ποιότητας αναλαµβάνει το συντονισµό της ένταξης του νέου προϊόντος στο Σύστηµα 
∆ιαχείρισης Ποιότητας (∆ιαδικασίες, Οδηγίες, Έντυπα, κλπ.), ενώ Ο ∆ιευθυντής Πωλήσεων 
µεριµνά για την εισαγωγή του νέου προϊόντος στον Τιµοκατάλογο της εταιρίας και την 
εισαγωγή και προώθηση του στην αγορά (ενηµέρωση συνεργατών, διαφηµιστικά φυλλάδια, 
κλπ.). 
 
 
5. Αρχεία 
 
Αρχείο Τήρηση για: 
Αρχείο σχεδιασµού και ανάπτυξης Επ’ άπειρον 
 
6. Έντυπα 
 

Έντυπο Σχεδιασµού και Ανάπτυξης ΕΝΤ-30.1 
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Από: Ονοµατεπώνυµο 

Ηµερ: 
 

 
  Αρχική ιδέα ανάπτυξης (περιγραφή-σκοπιµότητα-ανάγκη):  

 
Αξιολόγηση της αρχικής ιδέας ανάπτυξης (και αιτιολόγηση): 

για τη ∆ιοίκηση: 
Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

 
Σχεδιασµός της ανάπτυξης (φάσεις ανάπτυξης, υπεύθυνος υλοποίησης, χρονοδιάγραµµα, οδηγίες): 

∆ιευθυντής 
Παραγωγής: Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

για τη ∆ιοίκηση: 
Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 
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Ανασκόπηση του σχεδιασµού και της ανάπτυξης: 

∆ιευθυντής Παραγωγής: 
Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

 

Επαλήθευση του σχεδιασµού και της ανάπτυξης: 

∆ιευθυντής Παραγωγής: 
Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

 

Επικύρωση του σχεδιασµού και της ανάπτυξης: 

∆ιευθυντής Παραγωγής: 
Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 
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Εκδόθηκε από τον 

Υπεύθυνο ∆ιαχείρισης Ποιότητας 

Εγκρίθηκε από τη 

∆ιοίκηση 

  
 

     
 Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  

 
     

 Ηµεροµηνία  Ηµεροµηνία  

 

Ηµεροµηνία Έκδοσης :  Σεπτέµβριος 2010 
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1. Σκοπός 
 
Η διαδικασία αυτή αφορά στον προγραµµατισµό και υλοποίηση προµηθειών 
υλικών και υπηρεσιών για τη λειτουργία της εταιρίας. Στη διαδικασία 
περιλαµβάνεται η έρευνα αγοράς για την ανίχνευση κατάλληλου προµηθευτή, η 
τοποθέτηση και παρακολούθηση παραγγελίας καθώς και ο έλεγχος καλής 
παραλαβής ή υλοποίησης. Επιπλέον τεκµηριώνεται η αξιολόγηση των 
προµηθευτών και συνεργατών. 
 
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο Υπεύθυνος Παραγωγής, είναι αρµόδιος για τον έλεγχο των προµηθειών 
(υλικών και υπηρεσιών) καθώς και για το έλεγχο της αξιολόγησης των 
προµηθευτών και συνεργατών.    
Ο Υπεύθυνος Λογιστηρίου, είναι αρµόδιος για την αποστολή και παρακολούθηση 
των παραγγελιών καθώς και την έκδοση των συνοδευτικών παραστατικών για την 
ολοκλήρωση των προµηθειών. Επιπλέον ενηµερώνει τα αρχεία αποθεµάτων που 
σχετίζονται µε τις αντίστοιχες προµήθειες. 
Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι υπεύθυνος για την παρακολούθηση 
της εφαρµογής της παρούσας ∆ιαδικασίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας ∆ιαδικασίας αφορά όλες τις προµήθειες2 που 
σχετίζονται µε τις διεργασίες της εταιρίας. 
 
4. ∆ιαδικασία 
 
4.1 Προγραµµατισµός προµηθειών 
 
Αρµόδιος προµηθειών είναι ο Υπεύθυνος Παραγωγής, ο οποίος φροντίζει για τον 
έγκαιρο προγραµµατισµό των προµηθειών, λαµβάνοντας υπόψη το χρόνο 
διάθεσης και το χρόνο προµήθειας και µεταφοράς των προµηθευόµενων υλικών ή 
των παρεχόµενων υπηρεσιών.  
 
Για τον έγκαιρο προγραµµατισµό, συµβουλεύεται τα αρχεία αποθεµάτων της 
εταιρίας. 
 
4.2 Έρευνα αγοράς και επιλογή νέου προµηθευτή 
 
Ο Υπεύθυνος Παραγωγής σε συνεργασία µε τον Υπεύθυνο Πωλήσεων διεξάγει 
έρευνα αγοράς για την ανεύρεση πηγών προµήθειας των απαιτούµενων υλικών ή 
παροχής υπηρεσιών και λαµβάνει ενδεικτικές προσφορές.  
Ανάλογα µε την αξιολόγηση των προσφορών, ο Υπεύθυνος Παραγωγής εγκρίνει 
τη συνεργασία µε τον νέο προµηθευτή/συνεργάτη, ο οποίος εντάσσεται στον 
Κατάλογο Εγκεκριµένων Προµηθευτών & Συνεργατών (ΕΝΤ-40.1). 

                                                 
2 Ο όρος «προµήθειες» αναφέρεται τόσο σε προϊόντα (προµηθευτές) όσο και υπηρεσίες (συνεργάτες). 
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4.3 Αξιολόγηση Προµηθευτών και Συνεργατών 
 
Η αξιολόγηση των προµηθευτών γίνεται στο τέλος κάθε χρόνου ή οποτεδήποτε 
κριθεί απαραίτητο. Ο Υπεύθυνος Παραγωγής αξιολογεί την επιµέρους επίδοση 
κάθε συνεργάτη όσον αφορά την παρεχόµενη ποιότητα σε σχέση µε την 
υποσχόµενη, το χρόνο παράδοσης, την υποστήριξη µετά την πώληση-συνεργασία 
και την τιµή σε σχέση µε την προσδοκώµενη ποιότητα. 
 
Η αξιολόγηση για το κάθε κριτήριο γίνεται σε κλίµακα από 1 (χειρότερο) µέχρι 10 
(καλύτερο) και η τελική επίδοση προκύπτει από το γινόµενο των τεσσάρων 
κριτηρίων. Η τεκµηρίωση της αξιολόγησης γίνεται στο  έντυπο ΕΝΤ-40.1. 
 
4.4 Υλοποίηση προµηθειών - Παραγγελία 
 
Για την υλοποίηση προµηθειών επιλέγονται προµηθευτές µέσα από τον Κατάλογο 
Εγκεκριµένων Προµηθευτών & Συνεργατών (ΕΝΤ-40.1). Σε περίπτωση που ένας 
εγκεκριµένος προµηθευτής δεν µπορεί να συνεργαστεί µε την εταιρία ή σε περίπτωση που 
η εταιρία θέλει να εισάγει κάποιον εναλλακτικό προµηθευτή τότε ακολουθείται η διαδικασία 
που περιγράφεται στην παράγραφο 4.2. 
Ο Υπεύθυνος Παραγωγής αφού ελέγξει τις ανάγκες προµηθειών ζητά προσφορά από 
εγκεκριµένους προµηθευτές, στην οποία καθορίζονται οι απαιτήσεις και οι προδιαγραφές 
για το προϊόν ή την υπηρεσία. Εφόσον οι όροι της προσφοράς ικανοποιούν τις 
προδιαγραφές που έχουν τεθεί και κρίνονται συµφέρουσες (µε τεχνικά ή οικονοµικά 
κριτήρια), ο Υπεύθυνος Παραγωγής εγκρίνει την παραγγελία και ενηµερώνει τον 
προµηθευτή.  
 
4.5 Έλεγχος καλής εκτέλεσης της παραγγελίας 
 
Την εξέλιξη υλοποίησης της παραγγελίας παρακολουθεί ο Υπεύθυνος Παραγωγής ή/και ο 
Υπεύθυνος Λογιστηρίου. Σε περίπτωση που διαπιστωθούν αποκλίσεις από τα 
συµφωνηθέντα, ειδοποιείται ο προµηθευτής και λαµβάνονται διορθωτικά µέτρα.  
 
Αν κατά την παραλαβή εντοπιστούν µη συµµορφώσεις ειδοποιείται ο Υπεύθυνος 
Παραγωγής, ο οποίος αποφασίζει για τις επόµενες ενέργειες (πχ. επιστροφή στον 
προµηθευτή, κλπ).    
 
5. Αρχεία 
 
Αρχείο Τήρηση για: 
Αρχείο προµηθειών Επ’ άπειρον 

Αρχεία λογιστηρίου Επ’ άπειρον 
 
6. Έντυπα 
 

Κατάλογος Εγκεκριµένων Προµηθευτών & Συνεργατών           ΕΝΤ-40.1 

 



 Λίστα Εγκεκριµένων Προµηθευτών 

Κωδικός 
Εντύπου: ΕΝΤ-40.1 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1

 

 113 

Στοιχεία Προµηθευτή Αξιολόγηση (Ελάχιστο=1, Μέγιστο=10) 
Α/Α Επωνυµία Προµηθευόµενο Είδος 
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Αξιολόγηση από: Εγκρίθηκε από: 

Υπογραφή Υπογραφή  

Ηµεροµηνία Ηµεροµηνία 
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Εκδόθηκε από τον 

Υπεύθυνο ∆ιαχείρισης Ποιότητας 

Εγκρίθηκε από τη 

∆ιοίκηση 

  
 

     
 Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  

 
     

 Ηµεροµηνία  Ηµεροµηνία  

 

Ηµεροµηνία Έκδοσης :  Σεπτέµβριος 2010 
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1. Σκοπός 

 

Η διαδικασία αυτή αφορά στην υλοποίηση των προϊόντων της εταιρίας. 

Περιλαµβάνει όλες τις δραστηριότητες που σχετίζονται µε τη διαθεσιµότητα και 

συντήρηση του εξοπλισµού παραγωγής, τη διαθεσιµότητα πληροφοριών σχετικά 

µε τα χαρακτηριστικά του προϊόντος και την υλοποίηση του προϊόντος.  

 

2. Αρµοδιότητες 

 

Ο ∆ιευθυντής της µονάδας παραγωγής, είναι αρµόδιος για την εφαρµογή της 

παρούσας διαδικασίας. 

Το προσωπικό παραγωγής, είναι υπεύθυνο στην τήρηση των οδηγιών που τους 

αφορά και σχετίζονται µε την παρούσα ∆ιαδικασία. 

 

3. Πεδίο Εφαρµογής 

 

Η εφαρµογή της παρούσας ∆ιαδικασίας αφορά την παραγωγή αδρανών υλικών 

και σκυροδέµατος στις εγκαταστάσεις της εταιρίας. 

 

4. ∆ιαδικασία 

 

4.1 ∆ιάγραµµα ροής παραγωγικής διαδικασίας αδρανών υλικών 

 

Η παραγωγή των αδρανών υλικών γίνεται µε τη µέθοδο της ανατίναξης των 

πετρωµάτων και της περεταίρω επεξεργασίας τους. Η παραγωγή του 

σκυροδέµατος ακολουθεί της διαδικασίας παραγωγής αδρανών υλικών. Το 

διάγραµµα ροής του τρόπου λειτουργίας του λατοµείου φαίνεται στο παρακάτω 

σχήµα. Η παραγωγική διαδικασία δουλεύει σε 5θήµερη βάση µίας βάρδιας. Τον 

έλεγχο των βαρδιών έχει ο ∆ιευθυντής Παραγωγής.  
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∆ονητικός προδιαλογέας Μεταφορική ταινία 

Σιλό 

Πρωτογενής 
σπαστήρας 

Μετα-διαλογέας 

0-5 mm 

∆ευτερογενής σπαστήρας 

Τετραβάθµιο κόσκινο 
Τετραβάθµιο κόσκινο 

Χοάνη τροφοδοσίας 

0-28 mm 

80-1000 mm 

28-80mm Μεταφορική ταινία 

0-250 mm 

5-80 mm 

28-80 mm 

80-250 mm 
0-100 mm 

0-4  mm 

 4-8 mm 

8-16  mm 

16-28 mm 

28-100 mm 

 

 
 

0-4  mm 

 4-8 mm 

8-16  mm 

16-28 mm 

28-100 mm 

Μονοβάθµιο κόσκινο 

Αµµοτριβείο  

Μονοβάθµιο κόσκινο 

Αµµοτριβείο  
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Μετά την επεξεργασία των αδρανών υλικών στο λατοµείο της εταιρείας, τα αδρανή 

µεταφέρονται µε φορτηγά αυτοκίνητα στο χώρο της µονάδας παραγωγής 

σκυροδέµατος και ειδικότερα στα σιλό της µονάδας. Τα κλάσµατα τοποθετούνται 

ξεχωριστά σε κάθε σιλό (άµµος, ψηφίδα, χαλίκι). Σε διαφορετικό χώρο και σε ειδικό 

σιλό µεταφέρεται το τσιµέντο. Η µονάδα συνδέεται µε δεξαµενή νερού (πόσιµο) και 

µε δοχεία που περιέχουν πρόσθετα του σκυροδέµατος (υπερρευστοποιητής, 

ρευστοποιητής).  

Μετά την παραγγελία ορισµένης ποσότητας σκυροδέµατος, ο χειριστής της µονάδας θέτει 

σε λειτουργία τη διαδικασία. Σύµφωνα πάντα µε την σύνθεση σκυροδέµατος για την 

συγκεκριµένη ποιότητα που του παραγγέλθηκε, ο χειριστής ζυγίζει τις ποσότητες των 

αδρανών, του τσιµέντου, του νερού και των προσθέτων που πρέπει να χρησιµοποιηθούν 

και τα εισάγει στο µίξερ. Η όλη διαδικασία γίνεται ηλεκτρονικά. Η µονάδα παραγωγής 

σκυροδέµατος αποτελείται από µίξερ συνδεδεµένο µε ηλεκτρονικό υπολογιστή για τον 

χειρισµό του και την σύνθεση της παραγγελίας. Μετά την έλευση ορισµένου χρόνου 

ανάµειξης, το σκυρόδεµα εισάγεται σε οχήµατα (αναδευτήρες) για την µεταφορά του στον 

χώρο σκυροδέτησης. 

 

4.2 Προετοιµασία, υλοποίηση και έλεγχος παραγωγής 

 

Σε ηµερήσια βάση πραγµατοποιούνται τα παρακάτω βήµατα: 

 

1. Γίνεται έλεγχος της κατάστασης του εξοπλισµού και των οχηµάτων. 

2. Γίνεται εκκίνηση του µηχανολογικού εξοπλισµού. 

3. Σύµφωνα µε το πρόγραµµα παραγωγής µεταφέρονται τα κατάλληλα 

πετρώµατα από το χώρο της ανατίναξης στο χώρο του λατοµείου. 

4. Ο χειριστής του σπαστηροτριβείου είναι υπεύθυνος για την σωστή 

εκφόρτωση των πετρωµάτων στο σιλό και την περεταίρω επεξεργασία τους. 

5. Ο ∆ιευθυντής Παραγωγής θέτει τις παραµέτρους της γραµµής παραγωγής 

και είναι υπεύθυνος για την επίβλεψη των εργασιών.  

6. Ο ∆ιευθυντής Παραγωγής είναι υπεύθυνος για την παραγωγή 

σκυροδέµατος στις αντίστοιχες εγκαταστάσεις.  
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Ο έλεγχος των παραµέτρων παραγωγής πραγµατοποιείται αυτόµατα. Κατά την 

διάρκεια παραγωγής, οι χειριστές επιβλέπουν ότι οι παράµετροι διατηρούνται εντός 

των προκαθορισµένων ορίων.  

 

Μετά την ολοκλήρωση του κάθε κύκλου παραγωγής (ανατίναξη – µεταφορά – 

επεξεργασία), οι χειριστές αποµακρύνουν το έτοιµο προϊόν (αδρανή στο λατοµείο και 

σκυρόδεµα στη µονάδα παραγωγής σκυροδέµατος). ∆ιεξάγεται ποιοτικός έλεγχος (βλέπε 

σχετική ∆ιαδικασία) και εφόσον είναι επιτυχής, ξεκινά η αποθήκευση των αδρανών υλικών 

σε σωρούς ή σιλό και η µεταφορά του σκυροδέµατος αντίστοιχα, στο χώρο 

σκυροδέτησης.  

 

Με ευθύνη του χειριστή του σπαστηροτριβείου κατά τη διάρκεια αλλά και στο τέλος κάθε 

βάρδιας, συµπληρώνεται το ΕΝΤ-50.1 (Ηµερήσια Παραγωγή Αδρανών Υλικών), στο 

οποίο υπολογίζονται οι παραγόµενες ποσότητες τελικών προϊόντων (ηµερήσια 

παραγωγικότητα). Αντίστοιχα, συµπληρώνεται από το χειριστή του µίξερ το ΕΝΤ-50.2 για 

την ηµερήσια παραγωγή του σκυροδέµατος.  

  

 

4.3 Συντήρηση εξοπλισµού και εγκαταστάσεων 

 

Η εταιρία διαθέτει σύγχρονο εξοπλισµό για την επεξεργασία των προϊόντων της. 

Το σύνολο των υποδοµών πληρούν όλους τους απαιτούµενους κτιριακούς και 

λοιπούς κανονισµούς και αντανακλούν τη θέληση της εταιρίας για διαρκή 

βελτίωση.  

 

Για την αξιοπιστία του εξοπλισµού έχει καταρτισθεί πρόγραµµα συντήρησης του 

εξοπλισµού της εταιρίας ΕΝΤ-50.3, το οποίο υλοποιείται µε ευθύνη του ∆ιευθυντή 

Παραγωγής. 

 

Επιπλέον η εταιρία διαθέτει οργανωµένο χώρο συντήρησης του εξοπλισµού, στον 

οποίο υλοποιείται ο προληπτικός έλεγχος και η πρωτοβάθµια συντήρηση 

τµηµάτων του εξοπλισµού. 
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Η συντήρηση των µηχανηµάτων και οχηµάτων γίνεται σύµφωνα µε τα εγχειρίδια 

που έχουν δοθεί από τους κατασκευαστές και τις σχετικές οδηγίες που έχουν 

αναπτυχθεί, ώστε να εξασφαλίζεται η σωστή λειτουργία τους. Η συντήρηση 

πραγµατοποιείται από το προσωπικό που χειρίζεται το κάθε µηχάνηµα ή όχηµα 

και συµπληρώνεται αντίστοιχα το βιβλίο συντήρησης. Υπάρχουν αναλυτικές 

οδηγίες συντήρησης κάθε µηχανήµατος ή οχήµατος. Σε περίπτωση βλάβης 

οχήµατος οι υπεύθυνοι χειριστές συµπληρώνουν το ΕΝΤ-50.4 που αφορά µια 

κάρτα καταγραφής βλάβης οχήµατος.  

 

Το ΕΝΤ-50.5 συµπληρώνεται από τον Υπεύθυνο Ποιότητας ή Παραγωγής  µια 

φορά κάθε µήνα και αφορά την καταγραφή του βάρους των αναδευτήρων για τη 

µεταφορά του σκυροδέµατος.    

 

Στο τέλος κάθε βάρδιας, λαµβάνονται µέτρα µε ευθύνη του ∆ιευθυντή Παραγωγής 

ώστε όλες οι εγκαταστάσεις να είναι καθαρές και τακτοποιηµένες.  

 

5. Αρχεία 

 

Αρχείο Τήρηση για: 

Αρχείο παραγγελιών 2 έτη 

Εγχειρίδια εξοπλισµού Επ’ άπειρον 

 

6. Έντυπα 

 

Ηµερήσια Παραγωγή Αδρανών Υλικών ΕΝΤ-50.1 

Ηµερήσια Παραγωγή Σκυροδέµατος ΕΝΤ-50.2 

Πρόγραµµα συντήρησης εξοπλισµού ΕΝΤ-50.3 

Κάρτα καταγραφής βλάβης οχήµατος ΕΝΤ-50.4 

Μετρήσεις ιδίου βάρους αναδευτήρων ΕΝΤ-50.5 

 

 



 Ηµερήσια Παραγωγή Αδρανών Υλικών 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-50.1 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1
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Ηµερ/νια: 
Ονοµατ/µο Χειριστή 
Σπαστηροτριβείου:  

 

Αριθµός Αυτοκινήτου Αριθµός ∆ροµολογίων Σύνολο 

  
 

 
  

 
  

 
  

 
  

 
  

 
  

 
  

 
  

 
  

ΣΥΝΟΛΟ 
  

 



 Ηµερήσια Παραγωγή Σκυροδέµατος 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-50.2 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα:  1 από  1
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Ηµερ/νια: 
Ονοµατ/µο Χειριστή 
Μίξερ:  

 

Αριθµός Αναδευτήρα Αριθµός ∆ροµολογίων Φορτίο (m3) Σύνολο 

  
  

 
   

 
   

 
   

 
   

 
   

 
   

 
   

 
   

 
   

ΣΥΝΟΛΟ 
   

              
             



 Πρόγραµµα Συντήρησης Οχήµατος 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-50.3 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1
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ΕΤΟΣ: 
    

Α/Α 
Ηµεροµηνία 

Συντήρησης 

Επόµενη 

Συντήρηση 

Ονοµατεπώνυµο 

Συντηρητή   

Αριθµός 

Οχήµατος 

Είδος 

Εργασίας 

Υπογραφή 

Συντηρητή 

Παρατηρήσεις 

     
   

     
   

     
   

     
   

     
   

     
   

     
   

     
   

     
   

     
   

     
   

    



 Κάρτα Καταγραφής Βλάβης Οχήµατος 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-50.4 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1
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ΕΤΟΣ: 
   

Α/Α 
Ηµεροµηνία 

Βλάβης 

Ονοµατεπώνυµο 

Οδηγού   

Αριθµός 

Οχήµατος 
Είδος Βλάβης 

Υπογραφή 

Οδηγού 

Παρατηρήσεις 

     
  

     
  

     
  

     
  

     
  

     
  

     
  

     
  

     
  

     
  

     
  

      



 Μετρήσεις Ιδίου Βάρους Αναδευτήρων 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-50.5 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1
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ΕΤΟΣ: 
 

Αρ. Αυτοκινήτου Ηµεροµηνία Ζύγισης Απόβαρο Επόµενη Ηµεροµηνία  Παρατηρήσεις 
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Εκδόθηκε από τον 

Υπεύθυνο ∆ιαχείρισης Ποιότητας 

Εγκρίθηκε από τη 

∆ιοίκηση 

  
 

     
 Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  

 
     

 Ηµεροµηνία  Ηµεροµηνία  

 

Ηµεροµηνία Έκδοσης :  Σεπτέµβριος 2010 



 ∆ιαδικασία Πωλήσεων 
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1. Σκοπός 
 
Η διαδικασία αυτή αφορά στη διαχείριση των πωλήσεων της εταιρίας. Αναφέρεται 
στην εκτέλεση των παραγγελιών των πελατών (έλεγχος παραγγελίας, τιµολόγηση, 
κλπ), την παράδοση στον πελάτη (παραστατικά κλπ) καθώς και τον έλεγχο των 
πωλήσεων της εταιρίας. Αφορά ακόµα την προσφορά σε πελάτη, την καταγραφή 
παραπόνου πελάτη και εντολές αγοράς. 
  
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο Υπεύθυνος Πωλήσεων, είναι αρµόδιος για το σχεδιασµό και την υλοποίηση της 
τιµολογιακής πολιτικής της εταιρίας και την επαφή µε τους πελάτες.   
Ο Υπεύθυνος Λογιστηρίου, είναι αρµόδιος για τη λήψη και καταχώρηση των 
παραγγελιών των πελατών καθώς και την έκδοση των συνοδευτικών 
παραστατικών για την παράδοση των προϊόντων.  
Ο Υπεύθυνος Παραγωγής, είναι αρµόδιος για τον έλεγχο των προϊόντων 
αναφορικά µε τα  αιτήµατα επιστροφών και όλα τα τεχνικά θέµατα που αφορούν 
την εξυπηρέτηση των πελατών.    
Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι υπεύθυνος για την παρακολούθηση 
της εφαρµογής της παρούσας ∆ιαδικασίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας ∆ιαδικασίας αφορά όλες τις πωλήσεις προϊόντων της 
εταιρίας. 
 
4. ∆ιαδικασία 
 
4.1 Marketing και τιµολογιακή πολιτική 
 
Την ευθύνη προώθησης των προϊόντων της εταιρίας φέρει ο Υπεύθυνος 
Πωλήσεων, ο οποίος χαράζει και τη στρατηγική της εταιρίας προς την αγορά.  
Η εταιρία διαµορφώνει και εκδίδει σε ετήσια βάση σχετικό Τιµοκατάλογο των 
προϊόντων της, τον οποίο και διανέµει στους πελάτες της υπό µορφή φυλλαδίου ή 
εντύπου ΕΝΤ-60.1(Προσφορά σε πελάτη). Επίσης, ο Υπεύθυνος Πωλήσεων είναι 
υπεύθυνος για την καταγραφή παραπόνων πελατών ΕΝΤ-60.2 και την 
γνωστοποίησή τους στον Υπεύθυνο ∆ιαχείρισης Ποιότητας.  

 
4.2 Παραγγελιοληψία 
 
Οι παραγγελίες δίδονται στην εταιρία από τους πελάτες είτε γραπτώς ΕΝΤ-60.3 
(Αίτηση Ειδικού τύπου σκυροδέµατος) είτε τηλεφωνικώς. Όλες οι παραγγελίες 
λαµβάνονται και ελέγχονται από τον Υπεύθυνο Λογιστηρίου και καταχωρούνται 
στο ∆ελτίο Παραγγελίας. Οι παραγγελίες, προωθούνται προς παραγωγή σύµφωνα 
µε όσα περιγράφονται στη σχετική διαδικασία παραγωγής του Συστήµατος 
∆ιαχείρισης Ποιότητας. 
Ακόµα ο Υπεύθυνος Λογιστηρίου  έχει στις αρµοδιότητές του την έκδοση εντολών 
Αγοράς ΕΝΤ-60.4 για τυχών ελλείψεις της εταιρίας.   



 ∆ιαδικασία Πωλήσεων 
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4.3 ∆ιακίνηση Προϊόντων και Φόρτωση 
 
Τα προϊόντα παραλαµβάνονται είτε αυτοπροσώπως από τους πελάτες στις 
εγκαταστάσεις τις εταιρίας (φόρτωση αδρανών υλικών) είτε γίνεται διανοµή τους µε 
οχήµατα της εταιρίας προς τα σηµεία πώλησης (αναδευτήρες για την µεταφορά 
σκυροδέµατος, φορτηγά για τη µεταφορά αδρανών υλικών). 
Σε κάθε περίπτωση και πριν από οποιαδήποτε διακίνηση, εκδίδονται τα σχετικά 
∆ελτία Αποστολής-Τιµολόγια από τον Υπεύθυνο Λογιστηρίου.  
 
 
5. Αρχεία 
 
Αρχείο Τήρηση για: 
Αρχείο παραγγελιών πελατών Επ’ άπειρον 

Αρχείο πωλήσεων Επ’ άπειρον 

Τιµοκατάλογος προϊόντων 1 έτος 

∆ιαφηµιστικές καταχωρήσεις  2 έτη 
 
 
6. Έντυπα 
 

Προσφορά σε πελάτη ΕΝΤ-60.1 

Καταγραφικό Αναφορών Παραπόνων Πελατών ΕΝΤ-60.2 

Αίτηση Ειδικού Τύπου Σκυροδέµατος ΕΝΤ-60.3 

Εντολή Αγοράς ΕΝΤ-60.4 

 



 Προσφορά σε πελάτη  

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-60.1 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1
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Επωνυµία: Ονοµατεπώνυµο 

                   
Α.Φ.Μ.: 

 

Επάγγελµα: 
                    

∆.Ο.Υ.: 

 

Ηµεροµηνία: 
                    

Πόλη: 

 

∆ιεύθυνση: 
                    

Τηλέφωνο: 

 

∆ιεύθυνση 
Έργου: 

                    
Fax:  

 

 
 

Σας γνωρίζουµε ότι η εταιρεία µας είναι σε θέση να σας προµηθεύσει έτοιµο σκυρόδεµα µε 

τις παρακάτω τιµές. 

ΠΟΙΟΤΗΤΑ  ΤΙΜΗ m3 ΠΟΙΟΤΗΤΑ  ΤΙΜΗ m3 

C   8/10  C  12/15  GAR  

C  12/15  C  16/20  GAR  

C  16/20  C  20/25  GAR  

C  20/25  C  25/30  GAR  

C  25/30    

C  30/37    

C  35/45    

 

Η άντληση χρεώνεται 

ΑΝΤΛΙΑ  ΜΕΧΡΙ 35 m ΑΝΩ 35 m  

32 m     

36 m    

42 m    

52 m    

 

Η χρήση ρευστοποιητή χρεώνεται…………………ευρώ/kg 

Στις παραπάνω τιµές δεν περιλαµβάνεται Φ.Π.Α. 23% 

 

ΤΡΟΠΟΣ ΠΛΗΡΩΜΗΣ 

ΜΕΤΡΗΤΟΙΣ                ΕΠΙΤΑΓΗ   ………….ΗΜΕΡΩΝ 

Εν αναµονή επίτευξης της συνεργασίας µας ευχές για δύναµη και υγεία.  

 

Για την εταιρεία  



 Καταγραφικό Αναφορών Παραπόνων Πελατών 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-60.2 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από 206
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Α/Α Ηµεροµηνία 
Έκδοσης 

Αφορά Σύντοµη 
Περιγραφή 

Ηµεροµηνία 
Επιστροφής 

Ερευνητής  Ηµεροµηνία 
Έρευνας 

Ηµεροµηνία 
Επιστροφής 

Προς Αναφορά 
Ενέργειες 

Επιστροφής 

Απόφαση 
Αλλαγής 

∆ιαδικασίας 

Ηµεροµ. 
Εφαρµ. 

   

 

        

   

 

        

   

 

        

   

 

        

   

 

        

      

 

     

      

 

     

    

 

       

 

 
 



 Αίτηση Ειδικού Τύπου Σκυροδέµατος  

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-60.3 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από 1
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                   Από: Ονοµατεπώνυµο 

                   
Α.Φ.Μ.: 

 

Ηµεροµηνία: 
                    

∆.Ο.Υ.: 

 

∆ιεύθυνση: 
                    

Πόλη: 

 

∆ιεύθυνση 
Έργου: 

                    
Τηλέφωνο: 

 

 
 

 

 

Στοιχεία Παραγγελίας 

Κατηγορία σκυροδέµατος:  

Ποσότητα σκυροδέµατος:  

Κατηγορία κάθισης:  

Μέγιστος κόκκος αδρανούς:  

Ελάχιστη περιεκτικότητα τσιµέντου:  

Στοιχεία ανθεκτικότητας:  

Μέγιστος λόγος Ν/Τ:  

Πιθανές διαφορετικές αναλογίες σκυρ/τος:  

Μορφή δοκιµίων ελέγχου:  

Τρόπος µεταφοράς:  

Τρόπος συµπύκνωσης:  

Επιθυµητή µέρα και ώρα έναρξης της παράδοσης:  

 

 

Άλλες Ειδικές Απαιτήσεις 

Αντλησιµότητα:  

Στεγανότητα:  

Παραθαλάσσιο περιβάλλον:  

Χηµικές προσβολές:  

Αντοχή σε επιφανειακή φθορά:  

Μέσα σε νερό ή θάλασσα:  

Χαµηλή θερµοκρασία:  

Κριτήριο Ε (≤ 20 m3)   Κ.Τ.Σ.:  

 

Εντολή λήψεως δοκιµίων σκυροδέµατος: 

Αριθµός δοκιµίων: 



 Εντολή Αγοράς  

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-60.4 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από 1
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                   Από: Ονοµατεπώνυµο 

                   
Α.Φ.Μ.: 

 

Ηµεροµηνία: 
                    

∆.Ο.Υ.: 

 

∆ιεύθυνση: 
           

Τηλέφωνο: 

 

                   
Πόλη: 

                    
Fax:  

 

 
 

 

 

Προς …………………………………………………….. 

……………………………………………………………. 

 

 

Παρακαλώ όπως µας προµηθεύσετε µε τα εξής:   

 

Α/Α Είδος Ποσότητα  

1.   

2.   

3.   

4.   

5.   

6.   

7.   

8.   

9.   

10.   

 

 

 
 
 

Για την Εταιρεία 
 
 
 

                                                                                                                            
Υπογραφή 

 
 



 ∆ιαδικασία Ελέγχου Ποιότητας 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-70 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από 8
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Εκδόθηκε από τον 

Υπεύθυνο ∆ιαχείρισης Ποιότητας 

Εγκρίθηκε από τη 

∆ιοίκηση 

  
 

     
 Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  

 
     

 Ηµεροµηνία  Ηµεροµηνία  

 

Ηµεροµηνία Έκδοσης :  Σεπτέµβριος, 2010 
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Ηµεροµηνία Αναθεώρηση Περιγραφή Αλλαγών / Σελίδα Σελίδες 

 

20.09.2010 

 

0 

Αρχική έκδοση εναρµονισµένη µε 

τις απαιτήσεις του προτύπου  

ΕΝ ISO 9001: 2008. 

 

8 
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1. Σκοπός  
 

Η διαδικασία αυτή αφορά στον έλεγχο της ποιότητας των προϊόντων της εταιρίας. 

Περιλαµβάνει όλες τις δραστηριότητες που σχετίζονται µε τη διαθεσιµότητα και 

αξιοπιστία του εξοπλισµού ελέγχου, την συχνότητα των ελέγχων, την ύπαρξη 

κατάλληλων οδηγιών εργασίας για τον έλεγχο των προϊόντων και κατάλληλων 

εντύπων για την καταγραφή των αποτελεσµάτων.   

 

2. Αρµοδιότητες 
 

Ο Υπεύθυνος Εργαστηρίου, είναι υπεύθυνος για την εφαρµογή και την τήρηση 

των οδηγιών που σχετίζονται µε την παρούσα διαδικασία.  

Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι αρµόδιος για την εφαρµογή της 

παρούσας διαδικασίας. 

 

3. Πεδίο Εφαρµογής 
 

Η εφαρµογή της παρούσας ∆ιαδικασίας αφορά τον έλεγχο της ποιότητας των 

προϊόντων της εταιρείας (αδρανών υλικών και σκυροδέµατος).  

 

4. ∆ιαδικασία Ελέγχου  
 

4.1 Εργαστηριακός Εξοπλισµός 

Η εταιρία διαθέτει σύγχρονες υποδοµές (εργαστήριο ποιοτικού ελέγχου) που 

πληρούν όλους τους απαιτούµενους κτιριακούς και λοιπούς κανονισµούς και 

αντανακλούν τη θέληση της εταιρίας για διαρκή βελτίωση.  

 Ακόµα η εταιρία διαθέτει εξοπλισµό για τις απαιτούµενες δοκιµές και τους 

εργαστηριακούς ελέγχους, ο οποίος καταγράφεται στο έντυπο ΕΝΤ-70.2. Για την 

αξιοπιστία του εξοπλισµού και τη διακρίβωσή του έχει καταρτισθεί πρόγραµµα 

συντήρησης και διακρίβωσης του εξοπλισµού της εταιρίας, το οποίο υλοποιείται 
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µε ευθύνη του Υπεύθυνου Ποιοτικού Ελέγχου. Το σχετικό έντυπο είναι το ΕΝΤ-

70.1.  

 Τέλος, ο Υπεύθυνος Εργαστηρίου είναι υπεύθυνος µετά το πέρας των 

δοκιµών ελέγχου για τον καθαρισµό, τόσο των συσκευών όσο και του ευρύτερου 

χώρου του εργαστηρίου.  

 

4.2 Έλεγχος Αδρανών Υλικών.  

4.2.1. Συχνότητα Ελέγχου Αδρανών Υλικών. 

Οι έλεγχοι των αδρανών υλικών πραγµατοποιούνται σε εβδοµαδιαία και µηνιαία 

βάση. Συγκεκριµένα από το εσωτερικό εργαστήριο γίνονται οι παρακάτω έλεγχοι:  

 

• Η κοκκοµετρική ανάλυση (δοκιµή µε κόσκινα) πραγµατοποιείται µια φορά 

την εβδοµάδα για την άµµο, την ψηφίδα, το χαλίκι και το 3Α.  

• Η δοκιµή ισοδύναµου άµµου πραγµατοποιείται µια φορά την εβδοµάδα για 

την άµµο και το 3Α.  

• Η δοκιµή µπλε του µεθυλενίου πραγµατοποιείται µια φορά την εβδοµάδα 

για την άµµο και το 3Α.  

• Ο δείκτης πλακοειδούς προσδιορίζεται µια φορά το µήνα για την ψηφίδα 

και το χαλίκι.  

• Ο δείκτης µορφής προσδιορίζεται µια φορά το µήνα για την ψηφίδα και το 

χαλίκι.  

• Η κοκκοµετρική ανάλυση της παιπάλης (κοσκίνηση µε ρεύµα αέρα) 

πραγµατοποιείται µια φορά την εβδοµάδα για υλικά µικρότερα από 2mm.  

 

Η συχνότητα των ελέγχων αδρανών υλικών και της δειγµατοληψίας τους 

παρακολουθείται από το έντυπο µε κωδικό ΕΝΤ-70.3. 

 

 



 ∆ιαδικασία Ελέγχου Ποιότητας 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-70 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 5 από 8

 

 136 

4.2.2. Βάρος ∆είγµατος. 

Ανάλογα µε την δοκιµή που πρέπει να πραγµατοποιηθεί κάθε φορά καθώς και 

την κοκκοµετρία του υλικού (µέγιστο µέγεθος κόκκου), το βάρος του δείγµατος 

διαφοροποιείται. Τα εκάστοτε βάρη σηµειώνονται στην αντίστοιχη Οδηγία 

Εργασίας που πρέπει να εφαρµόζεται κάθε φορά.   

 

4.2.3. Έλεγχος Ποιότητας Αδρανών Υλικών.  

Ο έλεγχος της ποιότητας των αδρανών υλικών πραγµατοποιείται σύµφωνα µε τις 

παρακάτω Οδηγίες Εργασίας και τεκµηριώνεται στα αντίστοιχα έντυπα: 

 

• ΟΕ-1-∆Σ-70 ∆οκιµή Μεθόδου µε Κόσκινα. 

o ΕΝΤ-70.4-ΟΕ-1 ∆ελτίο Κοκκοµετρικής Ανάλυσης (∆οκιµή µε Κόσκινα). 

• ΟΕ-2-∆Σ-70 ∆οκιµή ∆είκτη Πλακοειδούς. 

o ΕΝΤ-70.5-ΟΕ-2 Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Πλακοειδούς – Ψηφίδα. 

o ΕΝΤ-70.6-ΟΕ-2 Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Πλακοειδούς – Χαλίκι. 

• ΟΕ-3-∆Σ-70 ∆οκιµή ∆είκτη Μορφής. 

o ΕΝΤ-70.7-ΟΕ-3 Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Μορφής – Ψηφίδα. 

o ΕΝΤ-70.8-ΟΕ-3 Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Μορφής – Χαλίκι.  

• ΟΕ-4-∆Σ-70 ∆οκιµή Ισοδύναµου Άµµου. 

o ΕΝΤ-70.9-ΟΕ-4 Έλεγχος Αδρανών – ∆οκιµή Ισοδύναµου Άµµου.  

o ΕΝΤ-70.10-ΟΕ-4 Έλεγχος Αδρανών – ∆οκιµή Ισοδύναµου Άµµου 3Α.  

• ΟΕ-5-∆Σ-70 ∆οκιµή Μπλε του Μεθυλενίου. 

o ΕΝΤ-70.11-ΟΕ-5 Έλεγχος Αδρανών – ∆οκιµή Μπλε του Μεθυλενίου 

Άµµο.  

o ΕΝΤ-70.12-ΟΕ-5 Έλεγχος Αδρανών – ∆οκιµή Μπλε του Μεθυλενίου 3Α.  

• ΟΕ-6-∆Σ-70 ∆οκιµή Κοκκοµετρίας Παιπάλης. 

o ΕΝΤ-70.13-ΟΕ-6 ∆ελτίο Κοκκοµετρικής Ανάλυσης Filler µε ρεύµα αέρα. 
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4.3 Έλεγχος Νωπού Σκυροδέµατος. 

4.3.1. Συχνότητα Ελέγχου Νωπού Σκυροδέµατος. 

Οι έλεγχοι του σκυροδέµατος πραγµατοποιούνται σε καθηµερινή βάση. 

Συγκεκριµένα από το εσωτερικό εργαστήριο της εταιρίας γίνονται καθηµερινά οι 

παρακάτω έλεγχοι:  

 

• Η  λήψη δοκιµίων σκυροδέµατος, αριθµού ανάλογα µε την ποσότητα της 

παρτίδας.  

• ∆οκιµή µέτρησης της εργασιµότητας (δοκιµή κάθισης). 

• ∆οκιµή µέτρησης της εργασιµότητας (δοκιµή εξάπλωσης). 

• Η παρασκευή και συντήρηση των δοκιµίων.  

• Έλεγχος της αντοχής των δοκιµίων σε θλίψη. 

 

4.3.2. Βάρος ∆είγµατος. 

Ανάλογα µε την δοκιµή που πρέπει να πραγµατοποιηθεί κάθε φορά, η ποσότητα 

του σκυροδέµατος διαφοροποιείται. Η ποσότητα αυτή σηµειώνεται στην 

αντίστοιχη Οδηγία Εργασίας που πρέπει να εφαρµόζεται κάθε φορά.   

 

4.3.3. Έλεγχος Ποιότητας Νωπού Σκυροδέµατος. 

Ο έλεγχος της ποιότητας του σκυροδέµατος πραγµατοποιείται σύµφωνα µε τις 

παρακάτω Οδηγίες Εργασίας και τεκµηριώνεται στο έντυπο µε κωδικό ΕΝΤ-70.14 

∆ειγµατοληψία ∆οκιµίου Σκυροδέµατος. Επίσης χρησιµοποιούνται και τα έντυπα: 

ΕΝΤ-70.15 Ηµερολόγιο – Μητρώο ∆οκιµίων Σκυροδέµατος, ΕΝΤ-70.16 

Ηµερολόγιο Καταγραφής Κυβικών και ∆οκιµίων και το έντυπο ΕΝΤ-70.17 

Καρτέλες ∆οκιµίων Εργαστηρίου. 

 

• ΟΕ-7-∆Σ-70 ∆οκιµή Μέτρησης Εργασιµότητας (∆οκιµή Κάθισης). 

• ΟΕ-8-∆Σ-70 ∆οκιµή παρασκευής και συντήρησης δοκιµίων σκυροδέµατος. 
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5. Αρχεία 
 

Αρχείο Τήρηση για: 

∆ιαδικασία Ελέγχου Ποιότητας Επ’ άπειρον 

 

 

6. Οδηγίες Εργασίας  
 
 
∆οκιµή Μεθόδου µε Κόσκινα  ΟΕ-1-∆Σ-70 

∆οκιµή ∆είκτη Πλακοειδούς  ΟΕ-2-∆Σ-70 

∆οκιµή ∆είκτη Μορφής  ΟΕ-3-∆Σ-70 

∆οκιµή Ισοδύναµου Άµµου ΟΕ-4-∆Σ-70 

∆οκιµή Μπλε του Μεθυλενίου ΟΕ-5-∆Σ-70 

∆οκιµή Κοκκοµετρίας Παιπάλης  ΟΕ-6-∆Σ-70 

∆οκιµή Μέτρησης Εργασιµότητας (∆οκιµή Κάθισης) ΟΕ-7-∆Σ-70 

∆οκιµή παρασκευής και συντήρησης δοκιµίων 

σκυροδέµατος 
ΟΕ-8-∆Σ-70 
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7. Έντυπα  
 

Αρχείο ∆ιακρίβωσης Οργάνων ΕΝΤ-70.1 

Κατάλογος Εξοπλισµού Μέτρησης ΕΝΤ-70.2 

Συχνότητα ∆ειγµατοληψίας Αδρανών Υλικών  ΕΝΤ-70.3 

∆ελτίο Κοκκοµετρικής Ανάλυσης (∆οκιµή µε Κόσκινα) ΕΝΤ-70.4-ΟΕ-1 

Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Πλακοειδούς – Ψηφίδα ΕΝΤ-70.5-ΟΕ-2 

Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Πλακοειδούς – Χαλίκι ΕΝΤ-70.6-ΟΕ-2 

Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Μορφής – Ψηφίδα ΕΝΤ-70.7-ΟΕ-3 

Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Μορφής – Χαλίκι ΕΝΤ-70.8-ΟΕ-3 

Έλεγχος Αδρανών – ∆οκιµή Ισοδύναµου Άµµου ΕΝΤ-70.9-ΟΕ-4 

Έλεγχος Αδρανών – ∆οκιµή Ισοδύναµου Άµµου 3Α ΕΝΤ-70.10-ΟΕ-4 

Έλεγχος Αδρανών – ∆οκιµή Μπλε του Μεθυλενίου Άµµο ΕΝΤ-70.11-ΟΕ-5 

Έλεγχος Αδρανών – ∆οκιµή Μπλε του Μεθυλενίου 3Α ΕΝΤ-70.12-ΟΕ-5 

∆ελτίο Κοκκοµετρικής Ανάλυσης Filler µε ρεύµα αέρα ΕΝΤ-70.13-ΟΕ-6 

∆ειγµατοληψία ∆οκιµίου Σκυροδέµατος ΕΝΤ-70.14 

Ηµερολόγιο – Μητρώο ∆οκιµίων Σκυροδέµατος    ΕΝΤ-70.15 

Ηµερολόγιο Καταγραφής Κυβικών και ∆οκιµίων   ΕΝΤ-70.16 

Καρτέλες ∆οκιµίων Εργαστηρίου  ΕΝΤ-70.17 
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Α/Α Εργαστηριακός 
Εξοπλισµός 

Ηµεροµηνία 
∆ιακρίβωσης 

Ηµεροµηνία 
επόµενης 

∆ιακρίβωσης 

 
Αποδεκτό 

Μη Αποδεκτό 

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
Έλεγχος από: Εγκρίθηκε από: 

Υπογραφή Υπογραφή  

Ηµεροµηνία Ηµεροµηνία 



 Κατάλογος Εξοπλισµού Μέτρησης 

Κωδικός 
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Α/Α Εργαστηριακός Εξοπλισµός Χαρακτηριστικά  
Οργάνου 

Αριθµός Οργάνου ∆ιακρίβωση  
 

Παρατηρήσεις 

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
 

     

 
Έλεγχος από: Εγκρίθηκε από: 

Υπογραφή Υπογραφή  

Ηµεροµηνία Ηµεροµηνία 
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2010    
  ∆     Τ    Τ      Π    Π    Σ    Κ 

Κοκκοµετρ .Ανάλυση 
Άµµος  Ψηφ     Χαλ      3Α 

Ισοδύναµο Άµµου 
 Άµµος        3Α 

Μπλε Μεθυλενίου 
   Άµµος           3Α 

∆είκτης Πλακοειδούς 
Ψηφίδα           Χαλίκι 

∆είκτης Μορφής 
Ψηφίδα       Χαλίκι 

            

            

            

            

 

 

ΙΑΝ      

            

            

            

            

 

 

ΦΕΒ 

            

            

            

            

 

 

ΜΑΡ 

            

            

            

            

            

 

 

ΑΠΡ 

            

            

            

            

 

 

ΜΑΙ 

            

            

            

 

 

ΙΟΥΝ 

28 29 30 31 1 2    3 

4 5 6 7 8 9 10 

11 12 13 14 15 16 17 

18 19 20 21 22 23 24 

25 26 27 28 29 30 31 

1 2 3 4 5 6 7 

8 9 10 11 12 13 14 

15 16 17 18 19 20 21 

22 23 24 25 26 27 28 

1 2 3 4 5 6 7 

8 9 10 11 12 13 14 

15 16 17 18 19 20 21 

22 23 24 25 26 27 28 

29 30 31 1 2 3 4 

5 6 7 8 9 10 11 

12 13 14 15 16 17 18 

19 20 21 22 23 24 25 

26 27 28 29 30 1 2 

3 4 5 6 7 8 9 

10 11 12 13 14 15 16 

17 18 19 20 21 22 23 

24 25 26 27 28 29 30 

31 1 2 3 4 5 6 

7 8 9 10 11 12 13 
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ΙΟΥΛ 

 

 

            

            

            

            

 

 

ΑΥΓ 

            

            

            

            

            

 

 

ΣΕΠΤ 

            

            

            

            

 

ΟΚΤ 

            

            

            

            

 

ΝΟΕΜ 

            

             

 

∆ΕΚ 
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1. Σκοπός 
 
Η παρούσα Οδηγία Εργασίας (ΟΕ) αφορά µια µέθοδο προσδιορισµού του µεγέθους 

των αδρανών υλικών, χρησιµοποιώντας κόσκινα, σύµφωνα µε την προδιαγραφή 

ΕΛΟΤ ΕΝ 933.01. Εφαρµόζεται τόσο σε φυσικά όσο και σε τεχνητά αδρανή υλικά σε 

κλάσµατα µέχρι 63 mm, εξαιρουµένης της παιπάλης. 

 
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο Υπεύθυνος Εργαστηρίου, είναι αρµόδιος για την εκτέλεση της παρούσας Οδηγίας.  

Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι αρµόδιος για τον έλεγχο υλοποίησης της 

παρούσας Οδηγίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας Οδηγίας αφορά την πραγµατοποίηση της δοκιµής της 

κοκκοµετρικής διαβάθµισης αδρανών µε κόσκινα. 

 
4. ∆ιαδικασία 
 
4.1 Συχνότητα 

Η παρούσα Οδηγία υλοποιείται µία φορά την εβδοµάδα για κάθε κλάσµα αδρανούς: 

την άµµο, την ψηφίδα, το χαλίκι και το 3Α. 

 
4.2 Απαιτούµενος Εξοπλισµός 

Εκτός από τον γενικό εξοπλισµό που περιγράφεται στην προδιαγραφή ΕΝ 932-5, θα 

χρειαστούν τα εξής όργανα:  

1. Κόσκινα, µε άνοιγµα όπως καθορίζεται στην προδιαγραφή ΕΝ 933-2 και 

καθορίζονται µε τις απαιτήσεις του ISO 3310-1 και ISO 3310-2. 

2. Ερµητικά εφαρµοστό ταψί και σκέπασµα για τα κόσκινα.   

3. Φούρνο ξήρανσης, θερµοστατικά ελεγχόµενο σε θερµοκρασίες 110± 5 οC ή 

άλλο κατάλληλο εξοπλισµό για την ξήρανση των αδρανών, αν αυτός δεν προκαλεί τον 

θρυµµατισµό τους.     

4. Εξοπλισµό για καθάρισµα. 

5. Ένα ηλεκτρονικό ζυγό, ακρίβειας ± 0,1 % της µάζας προς ζύγιση. 
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6. ∆ίσκους, σκούπες. 

7. Μηχανή κοσκίνησης (προαιρετικά). 

 

4.3 Περιγραφή ∆οκιµής 

Τα δείγµατα πρέπει να µειώνονται σύµφωνα µε την προδιαγραφή ΕΝ 932-2 ώστε να 

παραχθεί το δείγµα που απαιτεί η δοκιµή .  

 

1. Η µάζα του κάθε κλάσµατος πρέπει να είναι όση καθορίζεται στον πίνακα 1 για 

αδρανή µε πυκνότητα από 2,00 Mg/m3 και 3,00 Mg/m3. 

 

Πίνακας 1: Μάζα δειγµάτων για κανονικά βάρη αδρανών. 

 

Μέγιστος κόκκος αδρανών D 

 mm 

Μάζα δείγµατος (ελάχιστη) 

kg 

63 40 

32 10 

16 2,6 

8 0,6 

≤4 0,2 

ΣΗΜΕΙΩΣΗ 1: Για αδρανή άλλων µεγεθών, η µικρότερη ποσότητα δείγµατος 
µπορεί να παρεµβάλλεται στις µάζες του πίνακα 1.  
 
ΣΗΜΕΙΩΣΗ 2: Αν η µάζα του δείγµατος δεν συµµορφώνεται µε τον πίνακα 1 και µε 
το πρότυπο, πρέπει να σηµειώνεται στο έντυπο. 
 
ΣΗΜΕΙΩΣΗ 3: Για αδρανή µε πυκνότητα µικρότερη από 2,00 Mg/m3 ή µεγαλύτερη 
από 3,00 Mg /m3 πρέπει να γίνεται κατάλληλη διόρθωση σύµφωνα µε τον πίνακα 
1 ώστε να παραχθεί δείγµα µε περίπου ίδια ποσότητα αδρανών µε κανονική 
πυκνότητα.  
 

2. Η µείωση δείγµατος πρέπει να αποδίδει δείγµα µεγαλύτερης µάζας από την 

ελάχιστη αλλά όχι ακριβή προκαθορισµένη τιµή.  

3. Ξηραίνεται το δείγµα µε θέρµανση (στους 110 ± 5 ) οC µέχρι να σταθεροποιηθεί η 

µάζα του. Αφήνεται να κρυώσει, ζυγίζεται και καταγράφεται η µάζα ως Μ1.   
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4. Σε µερικούς τύπους αδρανών, η ξήρανση στους 110 οC προκαλεί συσσωµάτωση 

των κόκκων που εµποδίζει τον διαχωρισµό τους κατά την διάρκεια της µετέπειτα 

πλύσης τους ή κοσκίνησής τους. Για αυτά τα αδρανή η διαδικασία περιλαµβάνεται στο 

παράρτηµα. 

 

4.4 Τρόπος Εργασίας 

Α. Πλύσιµο. 

Τοποθετείστε το δείγµα σε ένα κλωβό και προσθέστε αρκετό νερό ώστε να καλυφθεί.  

 

ΣΗΜΕΙΩΣΗ 1: Η διαµονή των αδρανών στο νερό για 24 ώρες είναι πολύ βοηθητική. Ο 

παράγοντας διασποράς µπορεί να χρησιµοποιηθεί.  

 

Αναταράζεται το δείγµα αρκετά ώστε να διαχωριστεί πλήρως και να αιωρηθούν τα 

µικρότερα σωµατίδια. Βρέχονται και οι δύο πλευρές του κοσκίνου 63µm και 

τοποθετείται ένα προστατευτικό κόσκινο (1mm ή 2 mm) στην κορυφή. Τοποθετούνται 

τα κόσκινα µε τέτοιο τρόπο ώστε να µην χάνεται υλικό αλλά ακόµα και να χάνεται να 

µαζεύεται σε κατάλληλο δοχείο. Χύνεται το περιεχόµενο από την κορυφή στο αρχικό 

κόσκινο. Συνεχίζεται το ξέπλυµα µέχρι το νερό που περνάει από το κόσκινο 63 µm να 

είναι καθαρό.  

 

ΣΗΜΕΙΩΣΗ 2: Προσοχή πρέπει να δίνεται για να αποφευχθεί η υπερφόρτιση ή η 

καταστροφή του 63µm κόσκινου ή του προστατευτικού. Για µερικά αδρανή είναι 

απαραίτητο να χυθούν µόνο τα αιωρούµενα σωµατίδια από το δοχείο στο 63µm 

κόσκινο, συνεχίζοντας το ξέπλυµα στο υπόλειµµα µέσα στο δοχείο και µεταγγίζοντας 

τα αιωρούµενα µέχρι το νερό που περνάει από το 63 µm κόσκινο να είναι καθαρό.     

 

Ξεραίνεται το υπόλειµµα που έχει παραµείνει στο 63 µm κόσκινο στους 110 ± 5 οC 

µέχρι να σταθεροποιηθεί η µάζα του. Αφήνεται να κρυώσει, ζυγίζεται αι καταγράφεται 

ως Μ2.   
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Β. Κοσκίνηση.  

Χύνεται το πλυµένο και στεγνό υλικό στην µηχανή κοσκίνησης. Η στήλη της µηχανής 

κοσκίνησης έχει πολλά κόσκινα µε πάτο στο τέλος και καπάκι για να µην χαθεί υλικό. 

Εκεί γίνεται ο διαχωρισµός.  

 

ΣΗΜΕΙΩΣΗ 1: Η εµπειρία έχει αποδείξει ότι µε την έκπλυση δεν φεύγουν πάντα όλα 

τα λεπτόκοκκα σωµατίδια. Είναι απαραίτητο να υπάρχει ένα κόσκινο 63 µm µέσα στην 

στήλη στη µηχανή κοσκίνησης.  

 

Ανακινείται η στήλη, χειροκίνητα η µηχανικά, µετά αποµακρύνονται τα κόσκινα ένα 

προς ένα, ξεκινώντας από το µεγαλύτερο σε άνοιγµα και ανακινείται το κάθε κόσκινο 

χειρονακτικά ώστε να βεβαιωθεί ότι δεν έχει χαθεί υλικό. Μεταφέρεται όλο το υλικό 

που πέρασε από κάθε κόσκινο στο επόµενο κόσκινο πριν αρχίσει ο χειρισµός αυτού.  

 

ΣΗΜΕΙΩΣΗ 2: Η διαδικασία τη κοσκίνησης θεωρείται ότι ολοκληρώθηκε όταν το υλικό 

δεν αλλάζει περισσότερο από 1,0 % κατά την διάρκεια 1 λεπτού κοσκίνησης. 

  

Για την αποφυγή υπερφόρτωσης των κοσκίνων, το παρακρατούµενο κλάσµα στο 

τέλος της κοσκίνησης σε κάθε κόσκινο δεν πρέπει να υπερβαίνει: 

Α x √d 

  200 

 

όπου:  Α: είναι η περιοχή κοσκίνου, σε m2  

          d: είναι  το µέγεθος ανοίγµατος του κοσκίνου, σε m. 

 

Αν κάποιο από τα κλάσµατα υπερβαίνει αυτή την ποσότητα, πρέπει να γίνει ένα από 

τα ακόλουθα:  

1. ∆ιαίρεση κλάσµατος σε µικρότερα από τα µέγιστα καθορισµένα κλάσµατα και 

κοσκίνηση του ενός, αµέσως µετά το άλλο.  

2. ∆ιαίρεση του κλάσµατος που πέρασε το επόµενο µέγιστο κόσκινο µε τη 

βοήθεια διαχωριστή ή µε τεταρτοµερισµό, και συνέχεια της ανάλυσης στο 
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µειωµένο κλάσµα, φτιάχνοντας κατάλληλο υλικό για τους µετέπειτα υπολογισµούς 

για την αναγωγή.  

 

Γ. Ζύγιση. 

Ζυγίζεται το παραµένων υλικό από το κόσκινο µε το µεγαλύτερο µέγεθος ανοίγµατος 

και καταγράφεται η µάζα του ως R1. Εκτελείται η ίδια διαδικασία και για το κόσκινο 

αµέσως µετά και καταγράφεται η µάζα του ως R2. Συνεχίζεται η ίδια διαδικασία για όλα 

τα κόσκινα της στήλης και καταγράφονται οι µάζες µε τον ίδιο τρόπο. Ζυγίζεται το 

υλικό που έχει µείνει στο ταψί, αν υπάρχει, και καταγράφεται ως Ρ.  

 

4.5 Υπολογισµοί 

Υπολογίζεται η µάζα που κρατήθηκε σε κάθε κόσκινο σαν ποσοστό της αρχικής ξηρής 

µάζας Μ1. 

Υπολογίζεται το συνολικό ποσοστό της αρχικής ξηρής µάζας που πέρασε από το κάθε 

κόσκινο και έφτασε στο 63 µm.  

Υπολογίζεται το ποσοστό των υλικών που πέρασαν το 63µm κόσκινο σύµφωνα µε τον 

τύπο:  

f   =    ( M1 – M2 ) + P    x  100 

                                                               M1  
 

όπου:  Μ1: είναι  η ξηρή µάζα του δείγµατος, σε Kg. 

M2:  είναι η ξηρή µάζα του υπολείµµατος που κρατήθηκε πάνω στο 63 µm 

κόσκινο, σε Kg. 

Ρ: είναι η µάζα του υλικού που κρατήθηκε στο ταψί, σε Kg. 

 

Αν το άθροισµα των µαζών Ri και Ρ διαφέρει περισσότερο από 1 % της µάζας Μ2, το 

πείραµα πρέπει να επαναληφθεί.  
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ 

Μέθοδος ελέγχου ακατάλληλων αδρανών για τον φούρνο ξήρανσης. 

Για αδρανή ακατάλληλα για ξήρανση στους 110 οC κρατείται δεύτερο ίδιο δείγµα µε το 

κάθε κλάσµα και οι µάζες τους καταγράφονται. Η υγρασία µετράται από ένα ζευγάρι 

κλασµάτων που ξηραίνεται στον κλίβανο στους 110 ± 5 οC. Το άλλο κλάσµα θα 

ελεγχθεί από το πλύσιµο και τη µέθοδο κοσκίνησης χωρίς να προηγείται ξήρανση. Η 

αρχική ξηρή µάζα του δεύτερου κλάσµατος θα υπολογιστεί από την υπόθεση ότι τα 

δεύτερα κλάσµατα έχουν ταυτόσηµη υγρασία και καταγράφονται ως Μ1.  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 ∆ελτίο Κοκκοµετρικής Ανάλυσης (∆οκιµή µε κόσκινα) 
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Ονοµατεπώνυµο Εκτελεστή ∆οκιµής:  
Ηµεροµηνία ∆οκιµής:  
Αριθµός ∆είγµατος:  
Στοιχεία ∆είγµατος:  
Μέθοδος: Πλύσιµο και κοσκίνηση   □ Ξηρή κοσκίνηση   □ 
 
Συνολική ξηρή µάζα: Μ1=  
Ξηρή µάζα µετά το πλύσιµο: Μ2=  
Ξηρή µάζα λεπτών αδρανών που έφυγαν 
µετά το πλύσιµο Μ1 – Μ2= 

 

 
 

Πρότυπο 
µέγεθος 

κόσκινου (mm) 

Αριθµός 
Κοσκίνου  

No 

Συγκρατούµενο 
βάρος  
R1 (g) 

Ποσοστό 
συγκρατούµενου 

υλικού  
R1 / M1 x 100 

 
∆ιερχόµενο 
βάρος (g) 

Συνολικό ποσοστό 
διερχόµενου 

βάρους  
100-(R1 / M1 x100) 

75 3΄΄     
63 2 ½΄΄      
50 2΄΄     

37,5 1 ½΄΄     
31,5 1 ¼΄΄     
25 1΄΄     
19 ¾΄΄     
16 5/8΄΄      

12,5 ½΄΄     
9,5 3/8΄΄     
6,3 ¼΄΄     
4,75 Νο.4     
2,36 Νο.8     

2 Νο.10     
1,18 Νο.16     
0,6 Νο.30     

0,425 Νο.40     
0,3 Νο.50     
0,18 Νο.80     
0,15 Νο.100     
0,075 Νο.200     
Παιπάλη στο ταψί Ρ:     
Ολικό Βάρος ΣRi + Ρ:     

 
Ποσοστό παιπάλης που πέρασε το κόσκινο 
63µm= (Μ1 – Μ2) + Ρ  x 100 
                   M1 

 

Μ2 – ΣRi + Ρ  x 100                             <1% 
          M2 

 

 
 

Ελέγχθηκε από: Εγκρίθηκε από: 

Υπογραφή Υπογραφή  

Ηµεροµηνία Ηµεροµηνία 
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1. Σκοπός 
 
Η παρούσα Οδηγία Εργασίας (ΟΕ) αφορά τον προσδιορισµό του δείκτη 

πλακοειδούς σε συνήθη αδρανή, σύµφωνα µε την προδιαγραφή ΕΛΟΤ ΕΝ 933.03. 

Εφαρµόζεται σε τόσο σε φυσικά όσο και σε τεχνητά αδρανή υλικά, σε κλάσµατα 

µεγαλύτερα από 4 mm και µικρότερα από 80 mm. 

 
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο Υπεύθυνος Εργαστηρίου, είναι αρµόδιος για την εκτέλεση της παρούσας 

Οδηγίας.  

Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι αρµόδιος για τον έλεγχο υλοποίησης 

της παρούσας Οδηγίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας Οδηγίας αφορά την εύρεση του δείκτη πλακοειδούς.  

 
4. ∆ιαδικασία 
 
4.1 Συχνότητα 

Η παρούσα Οδηγία υλοποιείται µία φορά το µήνα, για την ψηφίδα και το χαλίκι. 

 
 
4.2 Απαιτούµενος Εξοπλισµός 

Ο εξοπλισµός γενικά πρέπει να συµµορφώνεται µε τις απαιτήσεις της προδιαγραφής 

ΕΝ 932-5. 

1. Κόσκινα µε τετραγωνικό άνοιγµα που σηµειώνονται στο ΕΝ 933-2 και έχουν 

τα εξής µεγέθη: 80 mm, 63 mm, 50 mm, 40 mm, 31.5 mm, 25 mm, 20 mm, 16 mm, 

12.5 mm, 10 mm, 8 mm, 6.3 mm, 5 mm, 4 mm. 

2. Αντίστοιχα κόσκινα µε παράλληλες, ανθεκτικές, κυλινδρικές µπάρες, 

διαστάσεων όπως φαίνεται στον πίνακα 1.  
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Πίνακας 1: Μπάρες κοσκίνου. 

 

Μέγεθος κλάσµατος d i / Di  

 (mm) 

∆ιάσταση ανοίγµατος µπάρας 

κοσκίνου (mm) 

63 / 80 40 ± 0,3 

50 / 63 31,5 ± 0,3 

40 / 50 25 ± 0,2 

31,5 / 40   20 ± 0,2 

25 / 31,5 16 ± 0,2 

20 / 25 12,5 ± 0,2 

16 / 20 10 ± 0,1 

12,5 / 16 8 ± 0,1 

10 / 12,5 6,3 ± 0,1 

8 / 10 5 ± 0,1 

6,3 / 8 4 ± 0,1 

5 / 6,3 3,15 ± 0,1 

4 / 5 2,5 ± 0,1 

 

3. Ηλεκτρονικός ζυγός ή κλίµακα, ακρίβειας ± 0,1 % της µάζας που ελέγχεται.  

4. Φούρνο ξήρανσης, θερµοστατικά ελεγχόµενο σε θερµοκρασίες 110± 5 οC ή 

άλλο κατάλληλο εξοπλισµό για την ξήρανση των αδρανών, που να µην προκαλεί τον 

θρυµµατισµό τους.     

 

4.3 Τρόπος Εργασίας 

Α. Προετοιµασία ∆είγµατος 

Λαµβάνεται ποσότητα δείγµατος σύµφωνα µε τις οδηγίες δειγµατοληψίας και 

µείωσης δειγµάτων της προδιαγραφής ΕΝ 932-2, ώστε το κλάσµα 0 έως 2 mm να 

είναι τουλάχιστον 200 gr. Το υλικό ξηραίνεται µέχρι σταθερού βάρους σε 

θερµοκρασία 110 ± 5 οC. Όταν κρυώσει, ζυγίζεται και καταγράφεται η µάζα του ως 

Μο. 
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Β. Κοσκίνηση. 

Το δείγµα κοσκινίζεται στα κατάλληλα κόσκινα µέχρις ότου βεβαιωθεί ο πλήρης 

διαχωρισµός του. Ζυγίζεται και απορρίπτονται τα µέρη που πέρασαν από το κόσκινο 

4 mm και παρακρατήθηκαν από το κόσκινο 80 mm. Ζυγίζεται και κρατείται χωριστά 

το κάθε κλάσµα µεταξύ 4 και 80 mm.  

 

Γ. Κοσκίνηση στα τετραγωνικά κόσκινα.  

Κοσκινίζεται το κάθε κλάσµα ξεχωριστά µε τα τετραγωνικά κόσκινα. Η διαδικασία 

γίνεται χειρονακτικά και ολοκληρώνεται όταν το υλικό έχει περάσει από το κόσκινο ή 

δεν περνάει άλλο µετά από ένα λεπτό κοσκίνησης. Ζυγίζεται το υλικό του κάθε 

κλάσµατος που έχει περάσει το κάθε κόσκινο. 

 

4.4 Υπολογισµοί 

Υπολογίζεται το άθροισµα των µαζών που πέρασε, του κάθε κλάσµατος di / Di  και 

καταγράφεται ως Μ1. Υπολογίζεται το άθροισµα των µαζών του κάθε κλάσµατος που 

πέρασε από το αντίστοιχο κόσκινο ανοίγµατος Di / 2 και καταγράφεται ως Μ2.  

Ο ∆είκτης Πλακοειδούς (FI) υπολογίζεται σύµφωνα µε την παρακάτω σχέση: 

FI = (Μ2 / Μ1) x 100 

όπου: Μ1: είναι το άθροισµα των µαζών του κάθε κλάσµατος του δείγµατος σε gr. 

Μ2: είναι το άθροισµα των µαζών του κάθε κλάσµατος του δείγµατος που    

πέρασε από το αντίστοιχο κόσκινο ανοίγµατος Di / 2 σε gr. 

Ο ∆είκτης Πλακοειδούς καταγράφεται στην πιο κοντινή ακεραία µορφή.  

 

Ο ∆είκτης Πλακοειδούς για κάθε κλάσµα FIi υπολογίζεται, αν ζητηθεί, σύµφωνα µε 

την παρακάτω σχέση: 

FIi = (mi / Ri) x 100 

όπου: Ri: είναι η µάζα του κάθε κλάσµατος σε gr. 

mi: είναι η µάζα του υλικού σε κάθε κλάσµα που πέρασε  από το αντίστοιχο 

κόσκινο ανοίγµατος Di / 2 σε gr. 

Αν το άθροισµα των µαζών Ri µαζί µε τις µάζες των απορριφθέντων µερών διαφέρει 

περισσότερο από 1 % από τη µάζα Μο, το πείραµα πρέπει να επαναληφθεί.
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Αριθµός ∆οκιµής: ∆Π – 1 - Ψ 
Περιγραφή Υλικού: Ψηφίδα 
Προέλευση: Λατοµείο 
Θέση: Σωρός 
Ηµεροµηνία δειγµατοληψίας: /  / 2010 
Ηµεροµηνία ∆οκιµής: /  / 2010 

 
 

Αρχικό βάρος: Μο (gr)=  
Μέγιστος κόκκος D (mm) =  Ελάχιστος κόκκος d(mm) = 
Μάζα που παρακρατήθηκε στο 80 mm κόσκινο (g) =  
Μάζα που πέρασε από το 4 mm κόσκινο (g) =   
Άθροισµα απορριφθείσας µάζας (g) =   
  

 
 

Άνοιγµα οπών κόσκινου (mm)     

∆ιερχόµενο 
από: 

Συγκρατούµενο 
σε: 

Μάζα 
κλάσµατος  

Ri (g) 

Άνοιγµα οπών 
στις µπάρες του 

κόσκινου  
mm 

 Μάζα 
διερχόµενων 

m1 (g) 

∆είκτης 
Πλακοειδούς 

Fli=(m1/R1) x100 
(%) 

80 63  40   

63 50  31,5   

50 40  25   

40 31,5  20   

31,5 25  16   

25 20  12,5   

20 16  10   

16 12,5  8   

12,5 10  6,3   

10 8  5   

8 6,3  4   

6,3 5  3,15   

5 4  2,5   

    Σύνολα: 

Μ1 = ΣRi  Μ2 = Σmi  FI = (M2/M1)* 100 

100 * Mo – {ΣR1 + Σ(απορριφθείσες µάζες)} = 

Μο 

  <1% 

 
Ελέγχθηκε από: Εγκρίθηκε από: 

Υπογραφή Υπογραφή  

Ηµεροµηνία Ηµεροµηνία 



 Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Πλακοειδούς 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-70.6-ΟΕ-2 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1
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Αριθµός ∆οκιµής: ∆Π – 1 - X 
Περιγραφή Υλικού: Χαλίκι 
Προέλευση: Λατοµείο 
Θέση: Σωρός 
Ηµεροµηνία δειγµατοληψίας: /  / 2010 
Ηµεροµηνία ∆οκιµής: /  / 2010 

 
 

Αρχικό βάρος: Μο (gr)=  
Μέγιστος κόκκος D (mm) =  Ελάχιστος κόκκος d(mm) = 
Μάζα που παρακρατήθηκε στο 80 mm κόσκινο (g) =  
Μάζα που πέρασε από το 4 mm κόσκινο (g) =   
Άθροισµα απορριφθείσας µάζας (g) =   
  

 
 

Άνοιγµα οπών κόσκινου (mm)     

∆ιερχόµενο 
από: 

Συγκρατούµενο 
σε: 

Μάζα 
κλάσµατος  

Ri (g) 

Άνοιγµα οπών 
στις µπάρες του 

κόσκινου  
mm 

 Μάζα 
διερχόµενων 

m1 (g) 

∆είκτης 
Πλακοειδούς 

Fli=(m1/R1) x100 
(%) 

80 63  40   

63 50  31,5   

50 40  25   

40 31,5  20   

31,5 25  16   

25 20  12,5   

20 16  10   

16 12,5  8   

12,5 10  6,3   

10 8  5   

8 6,3  4   

6,3 5  3,15   

5 4  2,5   

    Σύνολα: 

Μ1 = ΣRi  Μ2 = Σmi  FI = (M2/M1)* 100 

100 * Mo – {ΣR1 + Σ(απορριφθείσες µάζες)} = 

Μο 

  <1% 

 
Ελέγχθηκε από: Εγκρίθηκε από: 

Υπογραφή Υπογραφή  

Ηµεροµηνία Ηµεροµηνία 



 
Οδηγία Εργασίας 

 ∆οκιµή ∆είκτη Μορφής 

Κωδικός Εντύπου: OE-3-∆Σ-70 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  4
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1. Σκοπός 
 
Η παρούσα Οδηγία Εργασίας (ΟΕ) αφορά τον προσδιορισµό του δείκτη µορφής σε 

συνήθη αδρανή, σύµφωνα µε την προδιαγραφή ΕΛΟΤ ΕΝ 933.04. Εφαρµόζεται 

τόσο σε φυσικά όσο και σε τεχνητά αδρανή υλικά, σε κλάσµατα di / Di όπου Di ≤63 

mm και di ≥ 4mm.  

 
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο Υπεύθυνος Εργαστηρίου, είναι αρµόδιος για την εκτέλεση της παρούσας 

Οδηγίας.  

Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι αρµόδιος για τον έλεγχο υλοποίησης 

της παρούσας Οδηγίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας Οδηγίας αφορά την εύρεση του δείκτη µορφής για την 

ψηφίδα και το χαλίκι.  

 
4. ∆ιαδικασία 
 
4.1 Συχνότητα 

Η παρούσα Οδηγία υλοποιείται µία φορά το µήνα. 

 
 
4.2 Απαιτούµενος Εξοπλισµός 

Τηρείται η προδιαγραφή ΕΝ 932-5. Τα όργανα που χρειάζονται είναι: 

1. Ένα παχύµετρο. 

2. Κόσκινα µε άνοιγµα που σηµειώνεται στο ΕΝ 933-2. 

3. Ερµητικά αρµόζων πάτο και σκέπασµα για τα κόσκινα.  

4. Φούρνο ξήρανσης, θερµοστατικά ελεγχόµενο σε θερµοκρασίες 110± 5 οC ή 

άλλο κατάλληλο εξοπλισµό για την ξήρανση των αδρανών, που να µην 

προκαλεί τον θρυµµατισµό τους.     

5. Ένα ηλεκτρονικό ζυγό, κατάλληλης ικανότητας 0,1 % της µάζας προς ζύγιση.  

6. Ταψιά.  

7. Μηχανή κοσκίνησης (προαιρετικά). 



 
Οδηγία Εργασίας 

 ∆οκιµή ∆είκτη Μορφής 

Κωδικός Εντύπου: OE-3-∆Σ-70 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 2 από  4
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4.3 Περιγραφή ∆οκιµής 

Α. Προετοιµασία ∆είγµατος 

1. Λαµβάνεται ποσότητα δείγµατος σύµφωνα µε τις οδηγίες δειγµατοληψίας και 

µείωσης δειγµάτων της προδιαγραφής ΕΝ 932-2, ώστε το κλάσµα 0 έως 2 mm να 

είναι τουλάχιστον 200 g. 

2. Το υλικό ξηραίνεται µέχρι σταθερού βάρους σε θερµοκρασία 110 ± 5 οC. 

3. Το δείγµα κοσκινίζεται στα κατάλληλα κόσκινα µέχρις ότου βεβαιωθεί ο πλήρης 

διαχωρισµός σε µέρη µεγαλύτερα από 4 mm. Απορρίπτονται τα µέρη που είναι 

µεγαλύτερα από 63 mm και µικρότερα από 4 mm.  

4. Αν χρειαστεί το δείγµα µειώνεται σύµφωνα µε την προδιαγραφή ΕΝ 932-2. Η  

µάζα του δείγµατος καταγράφεται ως Μο. 

Η µάζα του δείγµατος πρέπει να είναι όση αναγράφεται στον πίνακα 1. 

 

Πίνακας 1: Μάζα δείγµατος. 

 

Μέγιστος κόκκος αδρανών D 

 mm 

Μάζα δείγµατος (ελάχιστη) 

kg 

63 45 

32 6 

16 1 

8 0,1 

ΣΗΜΕΙΩΣΗ 1: Για άλλα αδρανή µέγιστου κόκκου D, τα κατάλληλα δείγµατα 
µπορούν να παρεµβάλλονται σε αυτά που δόθηκαν στον πίνακα 1. 

 

4.4 Τρόπος Εργασίας 

Α. Γενικά  

Η δοκιµή εκτελείται σε κάθε κλάσµα δείγµατος di / Di όπου Di ≤ 2 di. Τα κλάσµατα 

µε D › 2d πρέπει να διαχωρίζονται σε µικρότερα κλάσµατα µε Di ≤ 2di για την 

µετέπειτα διαδικασία.  



 
Οδηγία Εργασίας 

 ∆οκιµή ∆είκτη Μορφής 

Κωδικός Εντύπου: OE-3-∆Σ-70 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 3 από  4
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B. Κλάσµατα µε D ≤ 2d. 

Ο διαχωρισµός των κλασµάτων Di ≤ 2 di γίνεται µε κόσκινα σύµφωνα µε την 

προδιαγραφή ΕΝ 933-1.  

 

ΣΗΜΕΙΩΣΗ 1: Τα κόσκινα που χρησιµοποιούνται έχουν τις ακόλουθες διαστάσεις: 4 

mm, 5.6 mm, 8 mm, 11.2 mm, 16 mm, 22.4 mm, 31.5 mm, 45 mm, 63 mm. 

 

Απορρίπτονται τα µέρη που είναι µικρότερα από di ή µεγαλύτερα από Di.  Έπειτα 

καταγράφεται η µάζα των επικρατέστερων κλασµάτων  di / Di  ως Μ1. Καθορίζεται το 

µήκος L και το πάχος E του κάθε σωµατιδίου χρησιµοποιώντας ένα παχύµετρο 

όπου χρειάζεται και απορρίπτονται σωµατίδια µε δείκτη L / E › 3. Τα µέρη αυτά 

χαρακτηρίζονται σαν µη κυβικά, ζυγίζονται και καταγράφονται ως Μ2.  

 

Γ.  Κλάσµατα µε D › 2d. 

Ο διαχωρισµός των κλασµάτων Di ≤ 2 di γίνεται µε κόσκινα σύµφωνα µε την 

προδιαγραφή ΕΝ 933-1. 

 

ΣΗΜΕΙΩΣΗ 2: Τα κόσκινα που χρησιµοποιούνται έχουν τις ακόλουθες διαστάσεις: 4 

mm, 5.6 mm, 8 mm, 11.2 mm, 16 mm, 22.4 mm, 31.5 mm, 45 mm, 63 mm. 

 

Καταγράφεται η µάζα του κάθε κλάσµατος ως Μi και υπολογίζεται και καταγράφεται 

το ποσοστό επί του ολικού δείγµατος σε κάθε κλάσµα ως Vi. Απορρίπτεται κάθε 

κλάσµα που αποτελείται από λιγότερο από 10 % του Μο. Γενικά κάθε δείγµα µπορεί 

να µειωθεί σύµφωνα µε την προδιαγραφή ΕΝ 933-2 αλλά µετά την µείωσή του 

τουλάχιστον 100 µέρη πρέπει να έχουν αποµείνει.  Καταγράφεται η µάζα των µερών 

που έχουν αποµείνει ως Μ1i. Καθορίζεται το µήκος L και το πάχος E του κάθε 

σωµατιδίου χρησιµοποιώντας παχύµετρο και απορρίπτονται τα µέρη µε δείκτη L / E 

› 3. Καταγράφεται η µάζα των µη κυβικών µερών σε κάθε κλάσµα ως Μ2i. 

 



 
Οδηγία Εργασίας 

 ∆οκιµή ∆είκτη Μορφής 

Κωδικός Εντύπου: OE-3-∆Σ-70 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 4 από  4
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4.5 Υπολογισµοί 

∆είγµατα µε D ≤ 2d 

Ο ∆είκτης Μορφής (SI) υπολογίζεται σύµφωνα µε την παρακάτω σχέση: 

SI = (Μ2 / Μ1) x 100 

 

όπου: Μ1: είναι η µάζα του δείγµατος σε g. 

 Μ2: είναι η µάζα του µη κυβικού δείγµατος σε g. 

Ο ∆είκτης Μορφής καταγράφεται στην πιο κοντινή ακεραία µορφή.  

 

∆είγµατα µε D › 2d 

1. Όταν το µέγεθος του κλάσµατος δεν µειώνεται. 

Ο ∆είκτης Μορφής (SI) υπολογίζεται σύµφωνα µε την παρακάτω σχέση: 

SI = (ΣΜ2i / ΣΜ1i) x 100 

 

όπου: ΣΜ1i: είναι το άθροισµα των µαζών του µεγέθους του κλάσµατος σε g. 

ΣΜ2i: είναι το άθροισµα των µαζών των µη κυβικών µερών των µεγεθών του 

κλάσµατος σε g. 

Ο ∆είκτης Μορφής καταγράφεται στην πιο κοντινή ακεραία µορφή.  

 

2. Όταν το µέγεθος του κλάσµατος µειώνεται.  

Υπολογίζεται το ποσοστό των µη κυβικών µερών για κάθε κλάσµα που εξετάζεται 

και καταγράφεται ως SIi. Το βάρος του κύριου ποσοστού των µη κυβικών µερών (SI) 

υπολογίζεται σύµφωνα µε τον τύπο:  

SI = Σ (Vi x SIi )  

        ΣVi 

 

όπου: Vi : είναι το ποσοστό του δείγµατος συγκεκριµένου µεγέθους κλάσµατος i  

 SIi: είναι το ποσοστό των µη κυβικών µερών του δείγµατος στο κλάσµα i.  

Το ποσοστό των µη κυβικών µερών καταγράφεται στην πιο κοντινή ακεραία µορφή.  

 



 Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Μορφής 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-70.7-ΟΕ-3 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1

 

 161 

Αριθµός ∆οκιµής: ∆M – 1 - Ψ 
Περιγραφή Υλικού: Ψηφίδα 
Προέλευση: Λατοµείο 
Θέση: Σωρός 
Ηµεροµηνία δειγµατοληψίας: /  / 2010 
Ηµεροµηνία ∆οκιµής: /  / 2010 

 
 
 
 

Αρχικό βάρος: Μο (g)=  
Μέγιστος κόκκος D (mm) =  Ελάχιστος κόκκος d(mm) = 

 
 
 

Άνοιγµα οπών κόσκινου (mm)     

∆ιερχόµενο 
από: 

Συγκρατούµενο 
σε: 

Μάζα 
κλάσµατος  

M1  

Ποσοστό επί του 
ολικού δείγµατος 

V1 

 Μάζα µη 
κυβικών 

κόκκων Μ2 

∆είκτης Μορφής 
SI=(M2/M1)x100 

(%) 

63 45     

45 31,5     

31,5 22,4     

22,4 16     

16 11,2     

11,2 8     

8 5,6     

5,6 4     

     

Σύνολα: ΣΜ1 ΣV1 ΣΜ2 SI 

 
 
 
 

Ελέγχθηκε από: Εγκρίθηκε από: 

Υπογραφή Υπογραφή  

Ηµεροµηνία Ηµεροµηνία 

 



 Έλεγχος Αδρανών – ∆είκτης Μορφής 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-70.8-ΟΕ-3 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1
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Αριθµός ∆οκιµής: ∆M – 1 - X 
Περιγραφή Υλικού: Χαλίκι 
Προέλευση: Λατοµείο 
Θέση: Σωρός 
Ηµεροµηνία δειγµατοληψίας: /  / 2010 
Ηµεροµηνία ∆οκιµής: /  / 2010 

 
 
 
 

Αρχικό βάρος: Μο (g)=  
Μέγιστος κόκκος D (mm) =  Ελάχιστος κόκκος d(mm) = 

 
 
 

Άνοιγµα οπών κόσκινου (mm)     

∆ιερχόµενο 
από: 

Συγκρατούµενο 
σε: 

Μάζα 
κλάσµατος  

M1  

Ποσοστό επί του 
ολικού δείγµατος 

V1 

 Μάζα µη 
κυβικών 

κόκκων Μ2 

∆είκτης Μορφής 
SI=(M2/M1)x100 

(%) 

63 45     

45 31,5     

31,5 22,4     

22,4 16     

16 11,2     

11,2 8     

8 5,6     

5,6 4     

     

Σύνολα: ΣΜ1 ΣV1 ΣΜ2 SI 

 
 
 
 

Ελέγχθηκε από: Εγκρίθηκε από: 

Υπογραφή Υπογραφή  

Ηµεροµηνία Ηµεροµηνία 

 



 
Οδηγία Εργασίας 

 ∆οκιµή Ισοδύναµου Άµµου 

Κωδικός Εντύπου: OE-4-∆Σ-70 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  4
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1. Σκοπός 
 
Η παρούσα Οδηγία Εργασίας (ΟΕ) αφορά τον γρήγορο εργοταξιακό έλεγχο της 

ποιότητας των αδρανών υλικών και συγκεκριµένα την διαπίστωση επιβλαβών 

ποσοτήτων αργίλου στα αδρανή υλικά, σύµφωνα µε την προδιαγραφή ΕΛΟΤ ΕΝ 

933.08.  

 
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο Υπεύθυνος Εργαστηρίου, είναι αρµόδιος για την εκτέλεση της παρούσας 

Οδηγίας.  

Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι αρµόδιος για τον έλεγχο υλοποίησης 

της παρούσας Οδηγίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας Οδηγίας αφορά την πραγµατοποίηση της δοκιµής 

ισοδύναµου άµµου. 

 
4. ∆ιαδικασία 
 
4.1 Συχνότητα 

Η παρούσα Οδηγία υλοποιείται µία φορά την εβδοµάδα, για την άµµο και το 3Α. 

 
 
4.2 Απαιτούµενος Εξοπλισµός 

Η συσκευή αποτελείται από τα εξής όργανα:  

1. Ένα ογκοµετρικό κύλινδρο διαφανές πλαστικό εσωτερικής διαµέτρου 1 ¼ in 

(3,175 cm) και ύψους περίπου 17 in (43,2 cm). Αυτός είναι βαθµολογηµένος σε 

δέκατα της in σε µήκος 15 in και το µηδέν το παίρνουµε από τον πάτο.  

2. Ένα λεπτό σωλήνα, διαµέτρου ¼ in (6,35 cm) κατασκευασµένο από 

ορείχαλκο ή χαλκό που καταλήγει σε ένα κλειστό πεπλατυσµένο άκρο που φέρει δύο 

µικρές οπές.  

3. Μια φιάλη χωρητικότητας ενός γαλονιού (3,785 lt) µε σιφόνι, αποτελούµενο 

από ένα πώµα που φέρει δύο οπές από τις οποίες περνάνε δύο κεκαµµένοι 

σωλήνες. 



 
Οδηγία Εργασίας 

 ∆οκιµή Ισοδύναµου Άµµου 

Κωδικός Εντύπου: OE-4-∆Σ-70 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 2 από  4
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4. Ένα σωλήνα ελαστικό διαµέτρου 3/16 in (4,75 mm) µε µεταλλικό σφικτήρα, 

για το άνοιγµα και το κλείσιµο τη ροής. Ο ελαστικός αυτός σωλήνας χρησιµεύει για 

την σύνδεση του ορειχάλκινου σωλήνα µε το σιφόνι της φιάλης.  

5. Ένα πιεστικό στέλεχος που αποτελείται από µια µεταλλική ράβδο µήκους 18 

in (45,7 cm) που καταλήγει σε βάση µε κανονικό σχήµα.  

6. Ένα κάλυµµα (πώµα) για το κλείσιµο του πλαστικού σωλήνα.  

7. Ένα ευρύστοµο χωνί για την µεταφορά του υλικού µέσα στον κύλινδρο.  

8. Ένα λευκοσιδηρό δοχείο µε χαραγή που να ορίζει χωρητικότητα 88 cm3.  

9. Ένα χρονόµετρο.  

 

4.3 Περιγραφή ∆οκιµής 

Α. Προπαρασκευή ∆είγµατος 

Αρχικά το δείγµα µειώνεται στο σωστό βάρος σύµφωνα µε την προδιαγραφή ΕΝ 

932-2. Ο προσδιορισµός του ισοδύναµο άµµου γίνεται σε εδάφη ή αδρανή υλικά 

που προηγουµένως ξηραίνονται σε θερµοκρασία 90 – 120οC. Οι δοκιµές 

ισοδύναµου άµµου σε υγρά δείγµατα δίνουν χαµηλότερες τιµές (δυσµενέστερα 

αποτελέσµατα).  

Η δοκιµή εκτελείται σε δείγµατα υλικού που περνά από το κόσκινο Νο 4 και 

υπολογίζεται η κατ’ όγκο σχέση µεταξύ της ποσότητας της υπάρχουσας αργίλου 

προς την ποσότητα των κόκκων της άµµου.   

 

Β. Παρασκευή ∆ιαλύµατος 

1. ∆ιάλυµα πυκνό: Για την παρασκευή του απαιτούνται οι παρακάτω χηµικές ουσίες: 

454 g   (1 lb)   άνυδρο χλωριούχο ασβέστιο 

2050 g (1640 cm3)  γλυκερίνη (πυκνότητας 1,26 g/cm3)  

47 g  (45 cm3) φορµαλδεΰδη (διάλυµα 40 όγκων)  

Το πυκνό διάλυµα παρασκευάζεται ως εξής: ∆ιαλύονται 454 gr χλωριούχου 

ασβεστίου µέσα σε ½ γαλόνι (1890 cm3) νερό.  Το διάλυµα ψύχεται και διηθείται µε 

διηθητικό χαρτί Whatman Νο 12 ή ισοδύναµου.  Στο διήθηµα προσθέτουµε 2050 g 

γλυκερίνης και 47 g φορµαλδεΰδης και µετά από καλή ανάµιξη,  αραιώνεται αυτό µε 

νερό µέχρι όγκου 1 γαλονιού (3785 cm3). Το νερό µπορεί να είναι αποσταγµένο ή 

πόσιµο. 
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(Σηµείωση: Για τη δοκιµή µπορεί να χρησιµοποιηθεί και έτοιµο διάλυµα.) 

 

2. ∆ιάλυµα για τη δοκιµή: 88 cm3 του παραπάνω πυκνού διαλύµατος αραιώνονται µε 

καθαρό πόσιµο νερό µέχρι όγκου 1 γαλονιού (3785 cm3). Το διάλυµα αυτό 

χρησιµοποιείται για την δοκιµή ισοδυνάµου άµµου. (Ο βαθµονοµηµένος πλαστικός 

κύλινδρος της συσκευής αν γεµίσει µέχρι την υποδιαίρεση 4,4 in περιέχει 88 cm3).  

 

4.4 Τρόπος Εργασίας 

Α. Γέµισµα του βαθµονοµηµένου κυλίνδρου. 

Γεµίζει αρχικά η φιάλη µε το διάλυµα δοκιµής και τοποθετείται σε θέση 90 cm πιο 

ψηλά από το τραπέζι εργασίας. Το διάλυµα της δοκιµής µεταγγίζεται από την φιάλη 

µέσα σε πλαστικό ογκοµετρικό σωλήνα µέχρι την υποδιαίρεση 4 in και κλείνεται ο 

σφικτήρας. Γεµίζεται µέχρι τη χαραγή το λευκοσιδηρό δοχείο µε το 

προπαρασκευασµένο δείγµα (υλικό που περνά από το κόσκινο Νο 4) και πέφτει 

µέσα σε κύλινδρο που περιέχει το διάλυµα µε τη βοήθεια του χωνιού. Στη συνέχεια 

αφήνεται ο κύλινδρος σε ηρεµία για 10 ± 1 λεπτά.  

 

Β. Ανακινείται ο βαθµονοµηµένος κύλινδρος. 

Μετά τα 10 λεπτά καλύπτεται ο κύλινδρος µε το ελαστικό πώµα και αναταράσσεται 

ισχυρά ενώ κρατιέται µε τα χέρια σε οριζόντια θέση. Πριν από αυτό γίνονται 90 ± 3 

παλινδροµικές κινήσεις σε 30 ± 1 περίπου s, µε µήκος κινήσεως περίπου 20 cm.  

 

Γ. Ξέπλυµα. 

Στη συνέχεια τοποθετείται ο κύλινδρος στο τραπέζι βγαίνει το πώµα και µπαίνει 

µέσα στον κύλινδρο ο ορειχάλκινος σωλήνας, µε την βοήθεια και της ροής του 

διαλύµατος που κατέρχεται πλένεται καθαρά το υλικό. Όταν η στάθµη του υγρού 

πλησιάζει στην υποδιαίρεση των 15 in διακόπτεται η ροή, ο κύλινδρος αφήνεται σε 

ηρεµία για 20 ± 0,25 min.  
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∆. Μετρήσεις. 

Όταν περάσουν 20 ± 0,25 min αναγράφεται η υποδιαίρεση του ύψους της αργίλου 

που βρίσκεται σε αιώρηση. Στη συνέχεια µπαίνει µέσα στον κύλινδρο το πιεστικό 

στέλεχος, κατεβαίνει µέσα στον κύλινδρο και αφήνεται να εδραστεί πάνω στην άµµο. 

Αυτό στη συνέχεια περιστρέφεται ελαφρά ώσπου ένας µικρός κοχλίας που είναι 

προσκολληµένος στη βάση µας δείξει την υποδιαίρεση που αντιστοιχεί στον 

ογκοµετρικό σωλήνα και η οποία αναγράφεται.  

 

4.5 Υπολογισµοί 

Υπολογίζεται η τιµή ισοδύναµου άµµου S.E. 

S.Ε. =  h   *100 
            Η 

όπου h: Η υποδιαίρεση του ύψους της άµµου που δείχνει το πιεστικό στέλεχος.  

         Η: Το συνολικό ύψος του υλικού.  

 

Το ισοδύναµο άµµου προκύπτει από τον µέσο όρο δύο δοκιµών στο ίδιο δείγµα. Τα 

αποτελέσµατα των δοκιµών δεν πρέπει να διαφέρουν πάνω από τέσσερεις 

βαθµούς, αλλιώς το πείραµα επαναλαµβάνεται. Σαν ισοδύναµο άµµου καταχωρείται 

ο µέσος όρος των δύο πειραµάτων και είναι ακέραιος αριθµός προς την πιο κοντινή 

µονάδα.  
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Αριθµός ∆οκιµής:   

Περιγραφή Υλικού: Άµµος 

Προέλευση: Λατοµείο 

Θέση: Σωρός 

Ηµεροµηνία δειγµατοληψίας:    /    / 2010 

Ηµεροµηνία δοκιµής:  /    / 2010 
 
 
 
 

 
 1η ∆οκιµή 2η ∆οκιµή 

Υποδιαίρεση ύψους άµµου που δείχνει το πιεστικό 
στέλεχος h:     

Συνολικό ύψος υλικού Η:     

Ισοδύναµο άµµου    S.E.=    h   x  100 
                                             H   

ΣΗΜΕΙΩΣΗ: Οι τιµές των δοκιµών δεν πρέπει να 
διαφέρουν πάνω από 4 βαθµούς.   

Μέσος Όρος  S.E.  
 
 
 
 
 
Ελέγχθηκε από:  
  

Εγκρίθηκε από:  
 

 
Υπογραφή 
  

 
Υπογραφή 
  

 
Ηµεροµηνία: 
  

 
Ηµεροµηνία: 
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Αριθµός ∆οκιµής:   

Περιγραφή Υλικού: 3Α 

Προέλευση: Λατοµείο 

Θέση: Σωρός 

Ηµεροµηνία δειγµατοληψίας:    /    / 2010 

Ηµεροµηνία δοκιµής:  /    / 2010 
 
 
 
 

 
 1η ∆οκιµή 2η ∆οκιµή 

Υποδιαίρεση ύψους άµµου που δείχνει το πιεστικό 
στέλεχος h:     

Συνολικό ύψος υλικού Η:     

Ισοδύναµο άµµου    S.E.=    h   x  100 
                                             H   

ΣΗΜΕΙΩΣΗ: Οι τιµές των δοκιµών δεν πρέπει να 
διαφέρουν πάνω από 4 βαθµούς.   

Μέσος Όρος  S.E.  
 
 
 
 
 
Ελέγχθηκε από:  
  

Εγκρίθηκε από:  
 

 
Υπογραφή 
  

 
Υπογραφή 
  

 
Ηµεροµηνία: 
  

 
Ηµεροµηνία: 
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1. Σκοπός 
 
Η παρούσα Οδηγία Εργασίας (ΟΕ) αφορά στον προσδιορισµό του φαινόµενου 

βάρους και του ποσοστού κενών αδρανών υλικών, σύµφωνα µε την προδιαγραφή 

ΕΛΟΤ ΕΝ 933.09. Το ποσοστό κενών προσδιορίζεται από το φαινόµενο βάρος και 

την πυκνότητα του υλικού.  

 
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο Υπεύθυνος Εργαστηρίου, είναι αρµόδιος για την εκτέλεση της παρούσας 

Οδηγίας.  

Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι αρµόδιος για τον έλεγχο υλοποίησης 

της παρούσας Οδηγίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας Οδηγίας αφορά την πραγµατοποίηση της δοκιµής 

µπλε του µεθυλενίου. 

 

4. ∆ιαδικασία 
 
4.1 Συχνότητα 

Η παρούσα Οδηγία υλοποιείται µία φορά την εβδοµάδα για την άµµο και το 3Α. 

 
4.2 Απαιτούµενος Εξοπλισµός 

Γενικά ο εξοπλισµός καθορίζεται σύµφωνα µε τις γενικές απαιτήσεις της 

προδιαγραφής ΕΝ 932-5. Περεταίρω χρειάζονται: 

1. Προχοίδα 50 : 0,1 ml 

2. Ποτήρι ζέσεως 1000 ml 

3. Φίλτρα πάχους 0,2 mm, ταχύτητας 75 sec, διαµέτρου πόρων 8µm 

4. Γυάλινη ράβδος µήκους 30 cm, διαµέτρου 8 mm 

5. Φούρνος ξήρανσης 

6. Θερµόµετρο ακρίβειας 0,1οC 

7. Ηλεκτρονικός ζυγός 800 gr – 5,5 kg / 0,01 – 0,1 g 
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8. Χρονόµετρο 

9. Κόσκινο ανοίγµατος 2 mm 

10. Ταψιά  

11. Αναµικτήρας µε ελεγχόµενη περιστροφή µέχρι 600 ± 60 min-1, µε τρία 

πτερύγια διαµέτρου 75 ± 10 mm. 

12. Πλαστικό δοχείο ανάµιξης 1 l 

13. Σπάτουλα  

14. Σπαθίδα  

15. Ξηραντήρας 

16. Φιάλη 1 l 

17. Έγχρωµη φιάλη φύλαξης 1 l 

18. Μεταλλική κάψα 

19. Γυάλινο χωνί 

20. Απιονισµένο νερό 

21. Πούδρα methylene blue καθαρότητας > 98,5 % 

22. Εστία ζέσεως  

 

4.3 Περιγραφή δοκιµής  

Α. Παρασκευή διαλύµατος Blue Methylene 10 g/lt 

Α1. Προσδιορισµός υγρασίας  

1. Λαµβάνονται µε σπαθίδα 5 g πούδρα methylene blue καθαρότητας > 98,5 

% µε ακρίβεια 0,01g. Τοποθετούνται σε µεταλλική κάψα και η µάζα 

καταγράφεται ως (Μh). 

2. Το δείγµα θερµαίνεται  στο φούρνο στους 110 ± 5 οC µέχρι σταθερού 

βάρους και ψήχεται στον ξηραντήρα.  

3. Ζυγίζεται αµέσως µετά την εξαγωγή και η µάζα καταγράφεται ως (Μb). 

4. Υπολογίζεται και σηµειώνεται η υγρασία: 

W = (Mh – Mb) / Mb * 100 
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A2. Παρασκευή διαλύµατος 

1. Λαµβάνεται σε µεταλλική κάψα µε σπαθίδα πούδρας methylene blue 

απαιτούµενης µάζας Μ, όπου:  

Μ = [(100 + W) / 10]            g 

2. Σε ένα ποτήρι θερµαίνονται ελαφρά σε εστία ζέσεως (<40 οC) 500 – 700 ml 

απιονισµένου νερού.  

3. Το ποτήρι αποµακρύνεται από την εστία και προστίθεται η πούδρα. 

Αναδεύεται το διάλυµα ελαφρά για 45 λεπτά µέχρι πλήρους διάλυσης και 

αφήνεται να ψυχθεί στους 20 οC.   

4. Χρησιµοποιώντας το γυάλινο χωνί, το διάλυµα εισάγεται σε πλαστική φιάλη 

1 l, ενώ ξεπλένεται το ποτήρι µε αποσταγµένο νερό.   

5. Προστίθεται αποσταγµένο νερό θερµοκρασίας 20 ± 1 οC µέχρι τη χαραγή 

του 1 l.  

6. Το διάλυµα ανακινείται καλά και µεταγγίζεται στην έγχρωµη φιάλη φύλαξης 

για χρήση µέχρι και 28 ηµέρες µετά. Η φιάλη φυλάσσεται σε σκοτεινό χώρο.  

7. Στο εξωτερικό της φιάλης σηµειώνεται: 

• ∆ιάλυµα Blue Methylene 10 g/l 

• Ηµεροµηνία παρασκευής 

• Ηµεροµηνία λήψης (28 ηµέρες µετά) 

 

Β. Προετοιµασία δείγµατος 

1. Λαµβάνεται ποσότητα δείγµατος σύµφωνα µε τις οδηγίες δειγµατοληψίας 

και µείωσης δειγµάτων της προδιαγραφής ΕΝ 932-2 ώστε το κλάσµα από 0 

έως 2mm να είναι τουλάχιστον 200 g. 

2. Το υλικό ξηραίνεται µέχρι σταθερού βάρους σε θερµοκρασία 110 ± 5οC και 

ψύχεται σε θερµοκρασία περιβάλλοντος.  

3. Μετά την ψύξη, το υλικό κοσκινίζεται σε κόσκινο ανοίγµατος 2 mm και 

αποµακρύνεται το συγκρατούµενο υλικό.  
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4. Το διερχόµενο υλικό του κόσκινου (κλάσµα 0 – 2 mm) µειώνεται, εάν είναι 

απαραίτητο, σύµφωνα µε την οδηγία εργασίας ώστε να ληφθεί ποσότητα 

τουλάχιστον 200 g.  

5. Ζυγίζεται το δείγµα και η µάζα καταγράφεται µε ακρίβεια 1 g ως (Μ1).   

 

Γ. Προετοιµασία διαλύµατος του δείγµατος 

1. Εισάγονται στο δοχείο ανάµιξης 500 ± 5 ml απιονισµένου νερού. 

Προστίθεται το ξηρό δείγµα και αναµιγνύεται καλά µε σπάτουλα ώστε να 

δηµιουργηθεί ένα οµογενές διάλυµα.  

2. Εάν η παιπάλη του δείγµατος είναι ανεπαρκής, προσθέτονται 30 g καολίνη, 

ο οποίος έχει ξηρανθεί στους 110 ± 5 οC. 

3. Ανακινείται η φιάλη µε το διάλυµα µπλε του µεθυλενίου και εισάγεται 

διάλυµα στην προχοίδα. Σηµειώνεται η αρχική ένδειξη της προχοίδας (Va).  

4. Το διάλυµα που αποµένει φυλάσσεται πάλι σε σκοτεινό µέρος.  

5. Τοποθετείται το ειδικό φίλτρο στην επιφάνεια ενός άδειου δοχείου ώστε να 

το ακουµπά κατά το ελάχιστο δυνατόν.  

 

4.4 Τρόπος Εργασίας 

1. Τοποθετείται το δοχείο µε το διάλυµα του δείγµατος στη βάση του 

αναµικτήρα. Τα πτερύγια του αναµικτήρα πρέπει να βρίσκονται 10 mm από 

τη βάση του δοχείου.  

2. Ο αναµικτήρας τίθεται σε λειτουργία µε ταχύτητα 600 ± 60 στροφές / λεπτό 

και ταυτόχρονα τίθεται σε λειτουργία το χρονόµετρο για 5 λεπτά.  

3. Μετά το πέρας των 5 λεπτών προσθέτονται 5 ml διαλύµατος µπλε του 

µεθυλενίου από την προχοίδα.  

4. Στην περίπτωση που έχει προστεθεί καολίνης, η ποσότητα του διαλύµατος 

πρέπει να είναι (5 + V΄) ml. Ο υπολογισµός του V΄ αναφέρεται στο 

Παράρτηµα.  

5. Συνεχίζεται η ανάδευση για ένα λεπτό ακόµα µε ταχύτητα 400 ± 40 στροφές 

/ λεπτό. 
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6. Λαµβάνεται µε τη γυάλινη ράβδο ελάχιστη ποσότητα από το διάλυµα η 

οποία ρίχνεται µε προσοχή επάνω στο φίλτρο.  

7. ∆ηµιουργείται στο φίλτρο µια κεντρική κηλίδα (διαµέτρου 8 – 12 mm) 

χρώµατος µπλε σκούρου και γύρω της µια υδάτινη στεφάνη διαµέτρου 1 

mm. Εάν η στεφάνη είναι χρώµατος µπλε ανοιχτού η δοκιµή είναι θετική. 

8. Για να βεβαιωθούµε ότι το διάλυµα έχει κορεσθεί από το µπλε του 

µεθυλενίου δοκιµάζουµε κάθε ένα λεπτό πάνω στο φίλτρο µια νέα κηλίδα 

για πέντε λεπτά, χωρίς να σταµατά η ανάδευση του µίγµατος. Εάν η 

στεφάνη δεν αποχρωµατίζεται και διατηρεί το ανοικτό γαλάζιο χρώµα τότε η 

δοκιµή έχει τελειώσει και είναι θετική.   

9. Εάν η υδάτινη στεφάνη είναι άχρωµη ή εξαφανίζεται µετά από λίγο τότε το 

διάλυµα του δείγµατος δεν έχει κορεσθεί ακόµα από το µπλε του µεθυλενίου 

και εποµένως, πρέπει να προστεθεί επιπλέον ποσότητα.  

10. Όταν η στεφάνη είναι άχρωµη, προσθέτονται 5 ml επιπλέον διάλυµα, η 

ανάδευση συνεχίζεται και το τεστ επαναλαµβάνεται.  

11. Όταν η γαλάζια στεφάνη εµφανίζεται και εξαφανίζεται στα τέσσερα πρώτα 

λεπτά, προσθέτονται 5 ml επιπλέον διάλυµα, ενώ εάν εξαφανιστεί στο 

πέµπτο προσθέτονται 2 ml επιπλέον διάλυµα. Σε κάθε περίπτωση, η 

γαλάζια στεφάνη πρέπει να παραµείνει για 5 λεπτά.  

12. Η τελική ένδειξη της προχοίδας σηµειώνεται ως Vb.   

 

4.5 Υπολογισµοί   

Υπολογίζεται ο όγκος διαλύµατος µπλε του µεθυλενίου V1 (ml) 

V1 = Va – Vb 

Va = αρχική ένδειξη της προχοίδας  

Vb = τελική ένδειξη της προχοίδας  

 

Υπολογίζεται η τιµή µπλε του µεθυλενίου ΜΒ (gr διαλύµατος ανά kgr δείγµατος) 

ΜΒ = V1 / M1 *10  
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ 

Προσδιορισµός τιµής µπλε του µεθυλενίου για τον καολίνη 

1. Ξηραίνεται ο καολίνης µέχρι σταθερού βάρους σε θερµοκρασία 110 ± 5 οC 

και ψύχεται σε θερµοκρασία περιβάλλοντος.  

2. Λαµβάνεται ποσότητα 30 ± 0,1 g.  

3. Ανακινείται η φιάλη µε το διάλυµα µπλε του µεθυλενίου και εισάγεται 

διάλυµα στην προχοίδα. Σηµειώνεται η αρχική ένδειξη της προχοίδας (Vc).  

4. Εισάγονται στο δοχείο ανάµιξης 500 ± 5 ml απιονισµένου νερού. 

Προστίθεται ο ξηρός καολίνης.  

5. Τοποθετείται το δοχείο µε το διάλυµα του δείγµατος στη βάση του 

αναµικτήρα. Τα πτερύγια του αναµικτήρα πρέπει να βρίσκονται 10 mm από 

τη βάση του δοχείου.  

6. Ο αναµικτήρας τίθεται σε λειτουργία µε ταχύτητα 600 ± 60 στροφές / λεπτό 

για 5 λεπτά. Συνεχίζεται η ανάδευση για ένα λεπτό ακόµα µε ταχύτητα 400 

± 40 στροφές / λεπτό. 

7. Μετά το τέλος της ανάδευσης πραγµατοποιείται το τεστ µε το φίλτρο 

(βήµατα 6 έως 11). 

8. Η τελική ένδειξη της προχοίδας σηµειώνεται ως (Vd). 

9. Ο όγκος του διαλύµατος µπλε του µεθυλενίου που απαιτήθηκε υπολογίζεται 

ως:  

V΄ = Vc – Vd          (ml) 

10. Η τιµή του µπλε του µεθυλενίου για τον καολίνη είναι (µε ακρίβεια 0,1 gr): 

MBκ = V΄ / 30 
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Αριθµός ∆οκιµής:   

Περιγραφή Υλικού: Άµµος 

Προέλευση: Λατοµείο 

Θέση: Σωρός 

Ηµεροµηνία δειγµατοληψίας:    /    / 2010 

Ηµεροµηνία δοκιµής:  /    / 2010 
 
 
 
 

Αρχική ένδειξη ποχοίδας Va (ml): 
  
  

Τελική ένδειξη προχοίδας Vb (ml): 
  
  

Όγκος διαύµατος V1 = Va – Vb:  

Βάρος δείγµατος Μ1 (gr):   
Μπλε του Μεθυλενίου Μ.Β. = V1  x 10 
                                               M1 

(gr διαλύµατος ανά kgr δείγµατος)  
 
 
 
 
 
 
Ελέγχθηκε από:  
  

Εγκρίθηκε από:  
 

 
Υπογραφή 
  

 
Υπογραφή 
  

 
Ηµεροµηνία: 
  

 
Ηµεροµηνία: 
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Αριθµός ∆οκιµής:   

Περιγραφή Υλικού: 3Α 

Προέλευση: Λατοµείο 

Θέση: Σωρός 

Ηµεροµηνία δειγµατοληψίας:    /    / 2010 

Ηµεροµηνία δοκιµής:  /    / 2010 
 
 
 
 

Αρχική ένδειξη ποχοίδας Va (ml): 
  
  

Τελική ένδειξη προχοίδας Vb (ml): 
  
  

Όγκος διαύµατος V1 = Va – Vb:  

Βάρος δείγµατος Μ1 (gr):   
Μπλε του Μεθυλενίου Μ.Β. = V1  x 10 
                                               M1 

(gr διαλύµατος ανά kgr δείγµατος)  
 
 
 
 
 
 
Ελέγχθηκε από:  
  

Εγκρίθηκε από:  
 

 
Υπογραφή 
  

 
Υπογραφή 
  

 
Ηµεροµηνία: 
  

 
Ηµεροµηνία: 
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1. Σκοπός 
 
Η παρούσα Οδηγία Εργασίας (ΟΕ) αφορά µια µέθοδο προσδιορισµού του 

µεγέθους των λεπτόκοκκων αδρανών υλικών (filler, δηλαδή παιπάλη), 

χρησιµοποιώντας κοσκίνισµα µε ρεύµα αέρα, σύµφωνα µε την προδιαγραφή 

ΕΛΟΤ ΕΝ 933.10. Εφαρµόζεται σε filler φυσικά και τεχνητά µεγέθους µέχρι 2 mm. 

 
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο Υπεύθυνος Εργαστηρίου, είναι αρµόδιος για την εκτέλεση της παρούσας 

Οδηγίας.  

Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι αρµόδιος για τον έλεγχο υλοποίησης 

της παρούσας Οδηγίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας Οδηγίας αφορά την πραγµατοποίηση της δοκιµής της 

κοκκοµετρικής διαβάθµισης των filler µε κοσκίνηση µε ρεύµα αέρα.  

 
4. ∆ιαδικασία 
 
4.1 Συχνότητα 

Η παρούσα Οδηγία υλοποιείται µία φορά την εβδοµάδα για το filler. 

 
 
4.2 Απαιτούµενος Εξοπλισµός 

Εκτός από τον γενικό εξοπλισµό που περιγράφεται στην προδιαγραφή ΕΝ 932-5, 

θα χρειαστούν τα εξής όργανα:  

1. Κόσκινα, µε πλαίσιο και τετραγωνικό άνοιγµα 200 mm, 0,063mm, 

0,125mm και 2mm, όπως καθορίζεται στην προδιαγραφή ΕΝ 933-2.  

2. Συσκευή κοσκίνησης µε ρεύµα αέρα, µε διαφορά πίεσης (3,0 ± 0,5 ) kPa 

δια µέσου των κοσκίνων κατά την διάρκεια της διαδικασίας.  

3. Φούρνο ξήρανσης, θερµοστατικά ελεγχόµενο σε θερµοκρασίες 110± 5 οC 

ή άλλο κατάλληλο εξοπλισµό για την ξήρανση των αδρανών, αν αυτός δεν 

προκαλεί τον θρυµµατισµό τους.     
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4. Ένα ηλεκτρονικό ζυγό, ακρίβειας ± 0,1 % της µάζας προς ζύγιση. 

5. Απαλή βούρτσα. 

6. Πλαστικό σφυρί (προαιρετικά). 

 

4.3 Περιγραφή ∆οκιµής 

Τα δείγµατα πρέπει να µειώνονται σύµφωνα µε την προδιαγραφή ΕΝ 932-2 ώστε 

να παραχθεί το δείγµα που απαιτείται. Το δείγµα πρέπει να έχει µάζα 50,0 ± 1,0 g. 

Ξηραίνεται στους 110 ± 5 οC µέχρι σταθεροποιήσεως της µάζας του. Αφήνεται να 

κρυώσει, ζυγίζεται και καταγράφεται ως Μ1.  

 

4.4 Τρόπος Εργασίας 

Τοποθετείται το κόσκινο 0,063 mm στην συσκευή και µεταφέρεται το δείγµα πάνω 

στο κόσκινο. Μετά την κάλυψη του κοσκίνου µε το πλεξιγκλάς καπάκι, βάζουµε σε 

λειτουργία την συσκευή κοσκίνησης µε ρεύµα αέρα µέχρι να ολοκληρωθεί η 

κοσκίνηση. Απαιτείται ελάχιστος χρόνος λειτουργίας της συσκευής 3 λεπτά. Κατά 

τη διάρκεια της κοσκίνησης η διαφορά πίεσης µέσα στη συσκευή από την πίεση 

του αέρα είναι (3,0 ± 0,5 ) kPa.  

 

ΣΗΜΕΙΩΣΗ 1: Οποιαδήποτε συσσώρευση σωµατιδίων κατά την διάρκεια της 

κοσκίνησης µπορεί να ελαττωθεί µε ένα ελαφρό χτύπηµα µε το πλαστικό σφυρί 

στο κέντρο του πλεξιγκλάς.  

 

ΣΗΜΕΙΩΣΗ 2: Η διαδικασία της κοσκίνησης ολοκληρώνεται όταν η µάζα που 

αποµένει δεν αλλάζει πάνω από 0,1 % της µάζας του δείγµατος κατά τη διάρκεια 

ενός λεπτού κοσκίνησης.  

 

ΣΗΜΕΙΩΣΗ 3: Σε πολλές περιπτώσεις η κοσκίνηση µπορεί να ολοκληρωθεί σε 

προαποφασισµένο χρόνο. Οι εργαστηριακοί µπορούν να αποφασίσουν το χρόνο 

που απαιτείται για να ολοκληρωθεί η κοσκίνηση όταν υπάρχουν ειδικοί τύποι και 

µεγέθη δειγµάτων στην συσκευή κοσκίνησης µε ρεύµα αέρα. 
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Έπειτα ορίζεται η µάζα του υλικού που παρέµεινε πάνω στο κόσκινο 

συµπεριλαµβανοµένου και του filler που σκουπίστηκε από το δίχτυ του κοσκίνου 

και καταγράφεται ως R1 σε 0,1 g.  

Επαναλαµβάνεται η παραπάνω διαδικασία για ο κόσκινο 0,125 mm και το 2 mm 

χρησιµοποιώντας κάθε φορά το υλικό που έχει παραµείνει από το προηγούµενο 

κόσκινο και καταγράφονται οι µάζες που παραµένουν ως R2 και R3 αντιστοίχως.  

 

4.5 Υπολογισµοί 

Υπολογίζεται η µάζα που κρατήθηκε σε κάθε κόσκινο σαν ποσοστό της αρχικής 

ξηρής µάζας Μ1 στον πιο κοντινό ακέραιο αριθµό.  

 

Υπολογίζεται το συνολικό ποσοστό της αρχικής ξηρής µάζας που πέρασε από το 

κάθε κόσκινο και έφτασε στο κόσκινο 0,063 mm.  

 

 

 

 

 

ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ 

Ακρίβεια. 

Οι παρακάτω τιµές έχουν αποκτηθεί από Ολλανδική πρόοδο χρησιµοποιώντας 

δείγµα 10,00 ± 0,01 g και 3,0 ± 0,5 kPa διαφορά πίεσης.   

 

Επαναληψιµότητα    r =  3 % 

Ικανότητα Αναπαραγωγής   R  = 3,5 % 



 
∆ελτίο Κοκκοµετρικής Ανάλυσης Filler  

(∆οκιµή µε ρεύµα αέρα) 
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Ονοµατεπώνυµο Εκτελεστή ∆οκιµής:  

Ηµεροµηνία ∆οκιµής:  

Αριθµός ∆είγµατος:  

Στοιχεία ∆είγµατος:  
 
 

Ξηρή µάζα δείγµατος: Μ1 (g)=  
 
 

Μέγεθος 
ανοίγµατος 

κόσκινου (mm)  

Συγκρατού-
µενο βάρος 

R1 (g) 

Ποσοστό 
συγκρατούµεν
ου υλικού  

R1/M1x100 (%) 

∆ιερχόµενο 
βάρος (g) 

Συνολικό  
ποσοστό 

διερχόµενου 
βάρους  

100-( Ri/M1x100) 

2  R3      

0,125 R2     

0,063 R1     
 

Γραφική παρουσίαση αποτελεσµάτων
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Ελέγχθηκε από:   

Εγκρίθηκε από:  
 

Yπογραφή 
 
Υπογραφή 

 
Ηµεροµηνία: 

 
Ηµεροµηνία: 

 



 

 Έντυπο ∆ειγµατοληψίας ∆οκιµίου Σκυροδέµατος 
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Από: Ονοµατεπώνυµο 

Θερµοκρασία 
περιβάλλοντος: 

 

Ηµεροµηνία 
λήψης 

δοκιµίου: 

  
Θερµοκρασία 

∆οκιµίου: 

 

Αριθµός 
∆ελτίου 

Αποστολής: 

  
Προέλευση: 

 

Τοποθεσία 
Σκυροδέτησης: 

   

 
 
 

Συστατικά σκυροδέµατος. 

Προέλευση αδρανών 

σκυροδέµατος 

Ποσότητα Τσιµέντου Ποσότητα 

 Νερού 

Πρόσθετα 

    

(Μέγιστος κόκκος αδρανών 31,5 mm) 

 

Χαρακτηριστικά σκυροδέµατος. 

Κατηγορία  

Κάθισης 

∆ιαστάσεις κυβικών 

δοκιµίων 

Τρόπος συµπύκνωσης   Κατηγορία 

σκυροδέµατος  

    

Λόγος Ν/Τ =  

 

Ρυθµός φόρτησης: 0,2 Ν/mm2 έως 1,0 Ν/mm2 ανά δευτερόλεπτο. 

Βάρος  

δοκιµίου 

Ειδικό βάρος 

δοκιµίου 

Τάση θραύσης δοκιµίου 

(kN) 

Τάση θραύσης δοκιµίου 

(MPa) 

    

 

Παρατηρήσεις:……………………………………………………………………………………………………

………………………………………………………………………………………………………………………

………………………………....................................................................................................................... 

 

 

Αριθµός δοκιµίου:  

Ηµεροµηνία θραύσης    (7 ηµερών):  

Ηµεροµηνία θραύσης  (28 ηµερών):  

Υπογραφή 
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1. Σκοπός 
 
Η παρούσα Οδηγία Εργασίας (ΟΕ) αφορά µια µέθοδο προσδιορισµού ενός µέτρου 

εργασιµότητας που εκφράζεται µε την απώλεια ύψους, σε cm, που παρουσιάζει 

µια κωνική στήλη νωπού σκυροδέµατος, όταν ανασυρθεί η κωνική µήτρα (κώνος 

κάθισης) µε την οποία µορφώθηκε. Η µέθοδος εφαρµόζεται για σκυρόδεµα µε 

µέγιστο κόκκο αδρανούς 40 mm. 

 
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο Υπεύθυνος Εργαστηρίου, είναι αρµόδιος για την εκτέλεση της παρούσας 

Οδηγίας.  

Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι αρµόδιος για τον έλεγχο υλοποίησης 

της παρούσας Οδηγίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας Οδηγίας αφορά την πραγµατοποίηση της δοκιµής της 

εργασιµότητας του σκυροδέµατος (∆οκιµή Κάθισης).  

 
4. ∆ιαδικασία 
 
 
4.1 Συχνότητα 

Η παρούσα Οδηγία υλοποιείται καθηµερινά µετά την παρασκευή σκυροδέµατος 

και κάθε φορά που αλλάζει η ποιότητά του.  

 
 
4.2 Απαιτούµενος Εξοπλισµός 

Για τη µέτρηση της κάθισης χρησιµοποιούνται: 

1. Ο κώνος κάθισης, µεταλλική µήτρα σχήµατος ορθού κόλουρου κώνου, µε 

διάµετρο κάτω βάσης 200 ± 2 mm, διάµετρο άνω βάσης 100 ± 2 mm, ύψος 

300 ± 2 mm (άρα περιεκτικότητα 0.0055 m3 ή 5.5 l). Οι δύο βάσεις είναι 

ανοικτές, παράλληλες µεταξύ τους και κάθετες στον άξονα του κώνου. Η 

µήτρα έχει στην εξωτερική της επιφάνεια δύο χειρολαβές, προσαρµοσµένες 

στα δύο τρίτα του ύψους της από την κάτω βάση και δύο αντιδιαµετρικά 
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εξωτερικά πτερύγια στήριξης, στο επίπεδο της κάτω βάσης, για την 

ακινητοποίησή της. Το µέταλλο κατασκευής της πρέπει να είναι απρόσβλητο 

από το σκυρόδεµα, η εσωτερική της επιφάνεια να είναι λεία, χωρίς ανωµαλίες, 

και το πάχος του τοιχώµατος να είναι τουλάχιστον 1.5 mm.  

2. Η χαλύβδινη ράβδος συµπυκνώσεως, ευθύγραµµη, µήκους 60 cm, κυκλικής 

διατοµής Φ 16 mm, µε στρογγυλεµένα άκρα. 

3. Μια επίπεδη, άκαµπτη, οριζόντια, µη απορροφητική επιφάνεια πάνω στην 

οποία τοποθετείται ο κώνος κάθισης, ο οποίος διαβρέχεται εσωτερικά µαζί 

µε την επίπεδη επιφάνεια.    

 

 

4.3 Περιγραφή ∆οκιµής 

Η µέθοδος εφαρµόζεται για σκυρόδεµα µε µέγιστο κόκκο αδρανούς 40 mm. Η 

κάθιση θα µετριέται πριν από τη διάστρωση του σκυροδέµατος, σε δείγµα που θα 

λαµβάνεται µετά την αποφόρτωση του ενός τρίτου περίπου του αναµίγµατος ή του 

ενός τρίτου του φορτίου αυτοκινήτου, αν πρόκειται για έτοιµο σκυρόδεµα 

(εργοστασιακό ή εργοταξιακό), ώστε το δείγµα να είναι αντιπροσωπευτικό. Η τιµή 

της καθίσεως θα προκύπτει ως µέσος όρος των µετρήσεων δύο δοκιµών, που θα 

γίνονται στο ίδιο δείγµα, εντός συνολικού χρόνου 15 λεπτών. 

 

 

4.4 Τρόπος Εργασίας 

1. Ο κώνος κάθισης τοποθετείται πάνω σε επίπεδη, άκαµπτη, οριζόντια, µη 

απορροφητική επιφάνεια και διαβρέχεται εσωτερικά, αυτός και η επιφάνεια 

έδρασης. 

2. Ο κώνος γεµίζεται µε τη σέσουλα (όχι µυστρί) σε τρείς στρώσεις ίσου 

ύψους, µε σκυρόδεµα από το δείγµα που έχει ληφθεί σύµφωνα µε την 

Προδιαγραφή ΣΚ-350. Ο κώνος διατηρείται ακίνητος καθ' όλη τη διάρκεια 

του γεµίσµατος, µε τη βοήθεια των δύο πτερυγίων στηρίξεως, πάνω στα 

οποία πατάει µε τα πόδια του ο παρασκευαστής. 
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3. Κάθε στρώση συµπυκνώνεται µε 25 κτυπήµατα της ράβδου 

συµπυκνώσεως, που κατανέµονται κατά το δυνατόν οµοιόµορφα στην 

επιφάνεια του σκυροδέµατος. Τα κτυπήµατα ξεκινούν από την περίµετρο 

της µήτρας και µε σπειροειδή κίνηση φθάνουν στο κέντρο. Κατά την 

συµπύκνωση της κατώτερης (πρώτης) στρώσης, η ράβδος βυθίζεται σε όλο 

το βάθος του σκυροδέµατος και, κατά την έµπηξή της, έχει στην αρχή µια 

µικρή κλίση που βαθµιαία ελαττώνεται, τείνοντας προς την κατακόρυφο. Στη 

δεύτερη και τρίτη στρώση η ράβδος βυθίζεται σε όλη τη στρώση, 

εισερχόµενη λίγο (περίπου 1-2 cm) και στην αµέσως από κάτω της. Στην 

ανώτερη (τρίτη) στρώση ο κώνος γεµίζεται µε περίσσεια σκυροδέµατος, 

που συµπληρώνεται συνεχώς κατά τη διάρκεια συµπύκνωσης. 

4. Ύστερα από τη συµπύκνωση και της ανώτερης στρώσης, αφαιρείται το 

σκυρόδεµα που πλεονάζει και επιπεδώνεται η άνω επιφάνειά του, µε 

παλινδροµική κύλιση της ράβδου συµπυκνώσεως στα χείλη του κώνου. 

5. Αµέσως µετά το γέµισµα του κώνου και τη συµπύκνωση του σκυροδέµατος, 

καθαρίζεται η περιοχή γύρω από τη βάση του και ο κώνος ανασύρεται 

αργά, από τις πλευρικές χειρολαβές. Η ανάσυρση πρέπει να γίνεται οµαλά, 

µε σταθερή ταχύτητα και κατακόρυφη προς τα πάνω κίνηση, χωρίς στροφή 

και τραντάγµατα, και να ολοκληρώνεται µέσα σε 5 - 10 s (ο παρασκευαστής 

µετράει αργά από το 1001 ως το 1005). Ολόκληρη η διαδικασία της δοκιµής, 

από την έναρξη του γεµίσµατος µέχρι την αφαίρεση του κώνου, πρέπει να 

ολοκληρώνεται σε χρόνο µικρότερο των 150 s. 

 

 

4.5 Υπολογισµοί 

Υπολογίζεται η διαφορά ανάµεσα στο ύψος του κώνου και του υψηλοτέρου 

σηµείου του σκυροδέµατος, που ελευθερωµένο από το µεταλλικό περίβληµα 

"κάθισε", µετριέται µε προσέγγιση 5 mm, εκφράζεται σε ακέραια εκατοστά του 

µέτρου και αποτελεί την κάθιση του σκυροδέµατος που ελέγχεται. 
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ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ 

Αν η κάθιση είναι µικρότερη από 10 cm , το σκυρόδεµα είναι τόσο ύφυγρο ώστε η 

µέθοδος ελέγχου να µην είναι κατάλληλη - δεν υπάρχει αποτέλεσµα - απαιτείται η 

δοκιµή Vebe. Αν διαπιστωθεί κατάρρευση του σκυροδέµατος από διάτµηση 

(κατάρρευση τµήµατος του κώνου κατά µήκος κεκλιµένου επιπέδου), η µέτρηση 

δεν λαµβάνεται υπ' όψη, η δοκιµή πρέπει να επαναληφθεί σε νέο τµήµα του 

δείγµατος. Αν και η δεύτερη δοκιµή δείξει την ίδια συµπεριφορά δοκιµίου, 

θεωρείται ότι το σκυρόδεµα δεν έχει την αναγκαία πλαστικότητα και συνοχή για την 

εφαρµογή της δοκιµής καθίσεως. Αν η κάθιση είναι µεγαλύτερη από 175 mm, τότε 

η δοκιµή καθίσεως δεν είναι κατάλληλη για τη µέτρηση της εργασιµότητας αυτού 

του σκυροδέµατος και πρέπει να αντικατασταθεί από τη δοκιµή εξαπλώσεως. 

 



 
Οδηγία Εργασίας 

Οδηγίες Παρασκευής και Συντήρησης ∆οκιµίων Σκυροδέµατος 

Κωδικός Εντύπου: OE-8-∆Σ-70 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  5

 

 186 

1. Σκοπός 
 
Η παρούσα Οδηγία Εργασίας (ΟΕ) αφορά οδηγίες για τoν τρόπο παρασκευής και 

συντήρησης δοκιµίων σκυροδέµατος, για τον προσδιορισµό της συµβατικής 

αντοχής του σκυροδέµατος, για την εκτέλεση µελετών σύνθεσης σκυροδέµατος και 

για τον προσδιορισµό της πορείας της αντοχής του σκυροδέµατος στο έργο.  Για 

την παρασκευή των δοκιµίων σκυροδέµατος του έργου, ισχύουν οι διατάξεις του 

άρθρου 13 του Κανονισµού Τεχνολογίας Σκυροδέµατος - 97 (ΦΕΚ 315/Β/17-4-97) 

και των Προδιαγραφών ΣΚ-303 και ΣΚ-350 του Υπουργείου ∆ηµοσίων Έργων.  

 
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο Υπεύθυνος Εργαστηρίου, είναι αρµόδιος για την εκτέλεση της παρούσας 

Οδηγίας.  

Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι αρµόδιος για τον έλεγχο υλοποίησης 

της παρούσας Οδηγίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας Οδηγίας αφορά την παρασκευή και συντήρηση 

δοκιµίων σκυροδέµατος.  

 
4. ∆ιαδικασία 
 
4.1 Συχνότητα 

Η παρούσα Οδηγία υλοποιείται καθηµερινά µετά την παρασκευή σκυροδέµατος 

και κάθε φορά που αλλάζει η ποιότητά του.  

 
 
4.2 Απαιτούµενος Εξοπλισµός 

Για τη λήψη των δοκιµίων σκυροδέµατος χρησιµοποιούνται: 

4. Κυβικές χυτοσιδηρές µήτρες, διαστάσεων 15 x 15 x 15 cm. 

5. Μια δονούµενη τράπεζα συχνότητας τουλάχιστον 3600 ταλαντώσεις / 

λεπτό, ή ένα δονητή µάζας τουλάχιστον 7000 ταλαντώσεις / λεπτό, ή µια 

χαλύβδινη ράβδος συµπυκνώσεως, ευθύγραµµη, µήκους 60 cm, κυκλικής 
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διατοµής Φ 16 mm, µε στρογγυλεµένα άκρα, για τη συµπύκνωση του 

σκυροδέµατος.  

6. Μια σέσουλα. 

7. Ένα µυστρί.  

8. Ορυκτέλαιο, για να λαδωθούν οι µήτρες πριν από τη χρήση τους.  

9. Ετικέτες, για την καταγραφή των στοιχείων του δοκιµίου.  

10. Λινάτσες. 

 

 

4.3 Περιγραφή ∆οκιµής. 

1. Τα συµβατικά κυβικά δοκίµια, που εφαρµόζονται σχεδόν αποκλειστικά στην 

πράξη, και προορίζονται για τους ελέγχους συµµορφώσεως, θα είναι για 

ολόκληρο το έργο όλα των ίδιων διαστάσεων, κυβικά 15 Χ 15 Χ 15 εκ., 

λαµβανόµενα µε χυτοσιδηρές µήτρες. 

2. Ο αριθµός των δοκιµίων που απαιτείται για κάθε διαστρωµένο τµήµα, είναι, 

ανά ηµέρα έξι (6) για ποσότητα σκυροδέµατος µέχρι 150 m3, ή δώδεκα (12) 

δοκίµια για ποσότητα σκυροδέµατος µεγαλύτερη των 150 m3. Αριθµός 

δοκιµίων µικρότερος των έξι (6) ή των δώδεκα (12) αντίστοιχα, δεν 

επιτρέπει την εφαρµογή των Κριτηρίων Συµµορφώσεως Α και Β 

αντιστοίχως, που προβλέπει ο Κ.Τ.Σ. Υποδεικνύεται η λήψη και έβδοµου ή 

δέκατου τρίτου δοκιµίου, που θα καλύψει την περίπτωση καταστροφής ή 

τραυµατισµού ή εµφανών ελαττωµάτων ενός από τα υπόλοιπα έξι ή 

δώδεκα. Στις περιπτώσεις που απαιτείται έλεγχος δοκιµίων και σε ηλικίες 

µικρότερες των 28 ηµερών, τότε θα πρέπει να λαµβάνεται µεγαλύτερος 

αριθµός δοκιµίων.  

3. Από κάθε αυτοκίνητο (βαρέλα) δεν επιτρέπεται η λήψη περισσοτέρων του 

ενός δοκιµίων, εκτός εάν το τµήµα που διαστρώνεται απαιτεί λιγότερα από 

έξι (6) αυτοκίνητα σκυροδέµατος. Στην περίπτωση αυτή πρέπει µεταξύ της 

λήψεως του πρώτου και του δεύτερου δοκιµίου από το ίδιο αυτοκίνητο να 

έχει διαστρωθεί όγκος σκυροδέµατος τουλάχιστον 1m3. 

4. Κατ' εξαίρεση, για ηµερήσια ποσότητα σκυροδέµατος µικρότερη των 20m3 

ισχύουν οι απαιτήσεις του άρθρου 13.3.10 του Κ.Τ.Σ. και εφαρµόζεται το 
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Κριτήριο Συµµορφώσεως Ε (Κ.Τ.Σ. -13.6.5). Συνοπτικά, θα λαµβάνονται τότε 

τρία δοκίµια από κάθε αυτοκίνητο, από ένα (εάν δεν υπάρχει δεύτερο) ή δύο 

τυχαία αυτοκίνητα, που καθένα τους θα θεωρείται ότι αποτελεί ξεχωριστή 

παρτίδα. 

5. Το σκυρόδεµα που χρησιµοποιείται για την παρασκευή δοκιµίων δεν πρέπει 

να ανήκει στο αρχικό 15 έως 20% του όγκου του σκυροδέµατος του 

αυτοκινήτου (βαρέλας) που εκφορτώνεται, ούτε στο τελευταίο 15 έως 20%. 

6. Αν χρησιµοποιηθεί υπερρευστοποιητικό, η λήψη του δοκιµίου θα γίνεται 

µετά την ανάµειξη του.  

7. Ο χρόνος που µεσολαβεί µεταξύ της λήψεως του σκυροδέµατος και της 

παρασκευής του δοκιµίου, δεν πρέπει να ξεπερνά τα 15 λεπτά της ώρας.  

8. Οι µήτρες πριν από τη χρήση τους πρέπει να έχουν λαδωθεί ελαφρά µε 

ορυκτέλαιο. 

9. Για κάθιση σκυροδέµατος µέχρι 50 mm, η συµπύκνωση γίνεται µε δονητή, 

αµέσως µετά από το πλήρες γέµισµα της µήτρας. Για µεγαλύτερη κάθιση 

γίνεται µε τη ράβδο συµπυκνώσεως. Η ράβδος συµπυκνώσεως είναι Φ16, 

µήκους 60 cm., µε στρογγυλεµένα άκρα. 

10. Για κάθε δοκίµιο, επιβάλλεται η αναγραφή του αριθµού του δελτίου 

αποστολής και του αριθµού κυκλοφορίας του αυτοκινήτου (ή αντίστροφα 

του αριθµού δοκιµίου επί του δελτίου αποστολής), καθώς και της ώρας 

λήψεως του.  

11. Είναι σκόπιµη η ζύγιση των δοκιµίων για τον προσδιορισµό του 

πραγµατικού ειδικού βάρους του υπ' όψη σκυροδέµατος, µε το οποίο θα 

γίνει ο υπολογισµός του όγκου της ποσότητας που προσκοµίστηκε, εκ του 

βάρους του περιεχοµένου κάθε αυτοκινήτου - βαρέλας. 

 

 

4.4 Τρόπος εργασίας για παρασκευή δοκιµίων.  

1. Λαδώνονται οι µήτρες που θα χρησιµοποιηθούν µε ορυκτέλαιο.  

2. Στη περίπτωση που η συµπύκνωση γίνεται µε ράβδο, κάθε µήτρα γεµίζεται 

µε τη σέσουλα (όχι µυστρί, γιατί διαφεύγει το λεπτό υλικό) σε δύο στρώσεις 

(µισή και µισή κάθε φορά) και κάθε στρώση συµπυκνώνεται ιδιαίτερα. Η 
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συµπύκνωση κάθε στρώσεως απαιτεί 25 χτυπήµατα µε την σχετική ράβδο. 

Κατά τη συµπύκνωση της κατώτερης στρώσης η ράβδος πρέπει να εισχωρεί 

µέχρι τον πυθµένα της µήτρας. Η συµπύκνωση θα γίνεται αµέσως µετά την 

τοποθέτηση του σκυροδέµατος στη µήτρα και χωρίς διακοπή µεταξύ 1ης και 

2ης στρώσης.  

3. Στην περίπτωση που η συµπύκνωση γίνεται µε δόνηση, η συµπύκνωση του 

σκυροδέµατος πρέπει να αρχίζει αµέσως µετά την τοποθέτηση του 

σκυροδέµατος στη µήτρα.  

� Αν χρησιµοποιείται τράπεζα δόνησης, η δόνηση αρχίζει µετά το γέµισµα 

της µήτρας µε περίσσεια σκυροδέµατος. Η µήτρα πρέπει να βρίσκεται 

συνεχώς σε επαφή µε την τράπεζα δόνησης και γι’ αυτό πρέπει να 

στερεώνεται συνεχώς πάνω σ’ αυτή. Η δόνηση διακόπτεται µόλις 

εµφανιστεί στην επιφάνεια του σκυροδέµατος λεπτό στρώµα 

τσιµεντοκονιάµατος, που να καλύπτει τελείως τα αδρανή.  

� Αν χρησιµοποιείται δονητής µάζας, η συµπύκνωση του σκυροδέµατος 

γίνεται µετά το γέµισµα της µήτρας. Σε περίπτωση κύβων ή κυλίνδρων, ο 

δονητής βυθίζεται κατακόρυφα στο κέντρο του δοκιµίου, ενώ σε 

περίπτωση πρισµάτων ο δονητής βυθίζεται κατά µήκος του µεγαλύτερου 

άξονα σε σηµεία που απέχουν µεταξύ τους, µέχρι βάθους περίπου 20 

mm πάνω από τον πυθµένα. Στη συνέχεια ο δονητής µάζας ανασύρεται 

αργά, ενώ προστίθεται σκυρόδεµα, µε τρόπο ώστε η µήτρα να 

παραµένει πάντα γεµάτη.  

4. Μετά τη συµπύκνωση επιπεδώνεται η τελική επιφάνεια και αριθµείται το 

δοκίµιο.  

 

 

4.5 Τρόπος συντήρησης δοκιµίων.  

1. Τα δοκίµια πρέπει να παραµείνουν στη σκιά, µέσα στις µήτρες, χωρίς 

χτυπήµατα, δονήσεις, ξήρανση τουλάχιστον 20 ώρες και όχι περισσότερο 

από 32 ώρες. 
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2. Μετά την αφαίρεση τους από τις µήτρες τα δοκίµια µεταφέρονται το 

ταχύτερο δυνατόν για κανονική συντήρηση στο δηµόσιο ή αναγνωρισµένο 

ιδιωτικό εργαστήριο όπου και θα θραυσθούν. Σε περίπτωση που 

προβλέπεται σηµαντική καθυστέρηση παραδόσεως στο εργαστήριο, τα 

δοκίµια πρέπει να διατηρηθούν συσκευασµένα µέσα σε υγρή άµµο, 

πριονίδια κ.λπ. για τη διατήρηση της υγρασίας τους. Κρούσεις και δονήσεις 

κατά τη µεταφορά και αποκλίσεις από τη θερµοκρασία συντηρήσεως (20 ± 2 

°C) και σχετικής υγρασίας 90%, πρέπει να αποφεύγονται. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ΠΑΡΑΡΤΗΜΑ 

Όσα αναφέρονται στις παραπάνω παραγράφους σχετικά µε δειγµατοληψίες και 

ελέγχους ισχύουν για σκυρόδεµα µιας ορισµένης χαρακτηριστικής αντοχής. Αν στο 

ίδιο έργο διαστρώνεται σκυρόδεµα δύο ή περισσότερων χαρακτηριστικών αντοχών 

θα γίνονται διαφορετικές δειγµατοληψίες και έλεγχοι για κάθε περίπτωση 

χαρακτηριστικής αντοχής. Για τους ελέγχους συµµορφώσεως θα χρησιµοποιούνται 

για το ίδιο έργο δοκίµια της ίδιας µορφής και διαστάσεων, µε εκείνα που 

χρησιµοποιήθηκαν στη Μελέτη Συνθέσεως. Στην περίπτωση του εργοστασιακού 

έτοιµου σκυροδέµατος που η Μελέτη Συνθέσεώς του έχει γίνει στο εργοστάσιο, η 

µορφή και οι διαστάσεις των δοκιµίων θα προδιαγράφονται. Για το ίδιο έργο 

απαγορεύεται η λήψη διαφορετικών δοκιµίων και η σύγκριση της αντοχής τους 

µετά από πολλαπλασιασµό µε συντελεστές αναγωγής. 

 



 Ηµερολόγιο – Μητρώο Αντοχών ∆οκιµίων Σκυροδέµατος (ανά κατηγορία σκυροδέµατος) 
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Αύξων 

Αριθµός 

∆οκιµίου 

Αριθµός 

∆ελτίου 

Αποστολής 

Ηµερ/νία  

Λήψης 

∆οκιµίου  

Ηµερ/νία 

Θραύσης 

∆οκιµίου 

Κατηγορία 

Σκυροδ/τος 

Κάθιση 

 

(S)  

Θερµοκρασίες (οC) 

 

∆οκ.      7:00   15:00   min    max 

Αντοχή  

Θραύσης  

(kN)           (MPa) 

Τυπική  

Απόκλιση 

(s) 

Υπογραφή 

Υπευθύνου 

1 

 

              

2 

 

              

3 

 

              

4 

 

              

5 

 

              

6 

 

              

7 

 

              

8 

 

              

9 

 

              



 Ηµερολόγιο Καταγραφής Κυβικών και ∆οκιµίων  
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                   Από: Ονοµατεπώνυµο 

Ηµεροµηνία: 
 

Θερµοκρασίες: 
                             (7:00)            (min)                                (15:00)                         
(max) 

 
 

 

 

Συνολική ποσότητα κυβικών: 

Κατηγορία Σκυροδέµατος Συνολική ποσότητας σκυροδέτησης (m3) 

C 8/10  

C 16/20  

C 20/25  

C25/30  

C30/37  

ΓΚΑΝΑΙΤ  

 

 

 

∆ειγµατοληψία δοκιµίων: 

Κατηγορία Σκυροδέµατος Αύξων Αριθµός ∆οκιµίου 

C 8/10  

C 16/20  

C 20/25  

C25/30  

C30/37  

 
 
 
 
 

Έλεγχος από:  

Υπογραφή  

Ηµεροµηνία:  
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                 ∆ΟΚΙΜΙΟ ΣΚΥΡΟ∆ΕΜΑΤΟΣ             EΝΤ-70.17 

ΑΥΞΩΝ ΑΡΙΘΜΟΣ ∆ΟΚΙΜΙΟΥ  

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ ∆ΕΙΓΜΑΤΟΛΗΨΙΑΣ  

ΠΟΙΟΤΗΤΑ ΣΚΥΡΟ∆ΕΜΑΤΟΣ  

ΘΕΡΜΟΚΡΑΣΙΑ ΣΚΥΡΟ∆ΕΜΑΤΟΣ  

ΑΡΙΘΜΟΣ ∆ΕΛΤΙΟΥ ΑΠΟΣΤΟΛΗΣ  

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ ΘΡΑΥΣΗΣ  

                 ∆ΟΚΙΜΙΟ ΣΚΥΡΟ∆ΕΜΑΤΟΣ             EΝΤ-70.17 

ΑΥΞΩΝ ΑΡΙΘΜΟΣ ∆ΟΚΙΜΙΟΥ  

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ ∆ΕΙΓΜΑΤΟΛΗΨΙΑΣ  

ΠΟΙΟΤΗΤΑ ΣΚΥΡΟ∆ΕΜΑΤΟΣ  

ΘΕΡΜΟΚΡΑΣΙΑ ΣΚΥΡΟ∆ΕΜΑΤΟΣ  

ΑΡΙΘΜΟΣ ∆ΕΛΤΙΟΥ ΑΠΟΣΤΟΛΗΣ  

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ ΘΡΑΥΣΗΣ  

                 ∆ΟΚΙΜΙΟ ΣΚΥΡΟ∆ΕΜΑΤΟΣ          EΝΤ-70.17 

ΑΥΞΩΝ ΑΡΙΘΜΟΣ ∆ΟΚΙΜΙΟΥ  

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ ∆ΕΙΓΜΑΤΟΛΗΨΙΑΣ  

ΠΟΙΟΤΗΤΑ ΣΚΥΡΟ∆ΕΜΑΤΟΣ  

ΘΕΡΜΟΚΡΑΣΙΑ ΣΚΥΡΟ∆ΕΜΑΤΟΣ  

ΑΡΙΘΜΟΣ ∆ΕΛΤΙΟΥ ΑΠΟΣΤΟΛΗΣ  

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ ΘΡΑΥΣΗΣ  

                 ∆ΟΚΙΜΙΟ ΣΚΥΡΟ∆ΕΜΑΤΟΣ         EΝΤ-70.17 

ΑΥΞΩΝ ΑΡΙΘΜΟΣ ∆ΟΚΙΜΙΟΥ  

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ ∆ΕΙΓΜΑΤΟΛΗΨΙΑΣ  

ΠΟΙΟΤΗΤΑ ΣΚΥΡΟ∆ΕΜΑΤΟΣ  

ΘΕΡΜΟΚΡΑΣΙΑ ΣΚΥΡΟ∆ΕΜΑΤΟΣ  

ΑΡΙΘΜΟΣ ∆ΕΛΤΙΟΥ ΑΠΟΣΤΟΛΗΣ  

ΗΜΕΡΟΜΗΝΙΑ ΘΡΑΥΣΗΣ  



 Εσωτερικές Επιθεωρήσεις 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-80 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  3
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Εκδόθηκε από τον 

Υπεύθυνο ∆ιαχείρισης Ποιότητας 

Εγκρίθηκε από τη 

∆ιοίκηση 

  
 

     
 Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  

 
     

 Ηµεροµηνία  Ηµεροµηνία  

 

Ηµεροµηνία Έκδοσης :  Σεπτέµβριος 2010 



 Εσωτερικές Επιθεωρήσεις 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-80 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 2 από  3
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1. Σκοπός 
 
Η διαδικασία αυτή αφορά το σχεδιασµό, την προετοιµασία, την υλοποίηση 
Εσωτερικών Επιθεωρήσεων Ποιότητας. Επιπλέον στα πλαίσια της διαδικασίας, 
περιγράφεται η διαδικασία για την υλοποίηση δράσεων κατά τον εντοπισµό µη-
συµµορφώσεων. Σκοπός των Εσωτερικών Επιθεωρήσεων είναι η συστηµατική 
εξέταση του Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας ώστε να ελεγχθεί η επάρκεια του, 
η εφαρµογή και η αποτελεσµατικότητά του σε σχέση µε τις απαιτήσεις του 
προτύπου ISO 9001 και τις διαδικασίες της εταιρίας. 
 
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο ∆ιευθυντής Παραγωγής, είναι αρµόδιος για τον έλεγχο εφαρµογής της 
παρούσας διαδικασίας και συµµετέχει στην υλοποίηση εσωτερικών ελέγχων. 
Ο ∆ιευθυντής Πωλήσεων συµµετέχει στην υλοποίηση εσωτερικών ελέγχων της 
εταιρίας. 
Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι υπεύθυνος για την εφαρµογή της 
παρούσας ∆ιαδικασίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας ∆ιαδικασίας αφορά όλες τις δραστηριότητες της 
εταιρίας. 
 
4. ∆ιαδικασία 
 
4.1 Σχεδιασµός Εσωτερικών Επιθεωρήσεων 
 
Οι εσωτερικές επιθεωρήσεις του Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας γίνονται σε 
εξαµηνιαία βάση από τον ∆ιευθυντή Παραγωγής και µε τη συνεργασία εξωτερικού 
επιθεωρητή. Η ακριβής ηµεροµηνία επιθεώρησης, τα επιθεωρούµενα τµήµατα της 
εταιρίας, οι επιθεωρητές καθορίζονται σε ετήσια βάση στο έντυπο ΕΝΤ-80.1.  
Ο προγραµµατισµός των επιθεωρήσεων γίνεται µε τέτοιο τρόπο ώστε κάθε 
διεργασία της εταιρίας να επιθεωρείται τουλάχιστον µία φορά σε ετήσια βάση. Η 
συχνότητα των επιθεωρήσεων µπορεί να αναµορφωθεί ανάλογα και µε την 
κρισιµότητα των διεργασιών ή των αποτελεσµάτων των προηγούµενων 
επιθεωρήσεων. 
 
 
4.2 Προετοιµασία και υλοποίηση Εσωτερικών Επιθεωρήσεων 
 
Πριν την επιθεώρηση, ο επιθεωρητής µελετά τις ∆ιαδικασίες, τις σχετικές Οδηγίες, 
τα αποτελέσµατα των προηγούµενων επιθεωρήσεων και ότι άλλο έγγραφο ή 
δεδοµένο ποιότητας θεωρεί απαραίτητο.  
Τα κριτήρια της εσωτερικής επιθεώρησης περιλαµβάνουν τις παρακάτω ενότητες: 
 



 Εσωτερικές Επιθεωρήσεις 
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• Σύστηµα ∆ιαχείρισης Ποιότητας ΙSO-9001 
• Ετήσιους στόχους 
• Συντήρηση εξοπλισµού 
• Πυρασφάλεια  
• Υγεία και Ασφάλεια εργαζοµένων 
• Καθαριότητα εγκαταστάσεων 
• Αποθήκες ετοίµων, α’ υλών και λοιπών υλικών 
• Εκκρεµότητες από προηγούµενους ελέγχους 

 
 
4.3 Καταγραφή µη-συµµορφώσεων και ανασκόπησή τους. 
 
Τα ευρήµατα των εσωτερικών ελέγχων καταγράφονται στο ΕΝΤ-80.2 και 
κοινοποιούνται στους εµπλεκόµενους. Σε συνεργασία µε τον αντίστοιχο 
προϊστάµενο, καθορίζονται οι διορθωτικές ενέργειες ή διορθώσεις και το 
χρονοδιάγραµµα υλοποίησης για το σύνολο των παρατηρήσεων του ελέγχου, έτσι 
ώστε να καταπολεµούνται οι βασικές αιτίες που τα προκαλούν. Στο τέλος του 
χρονοδιαγράµµατος, ανασκοπείται η αποτελεσµατικότητα των ενεργειών που 
έχουν ληφθεί. 
 
 
5. Αρχεία 
 
Αρχείο Τήρηση για: 
Αρχείο εσωτερικών ελέγχων Επ’ άπειρον 
 
 
6. Έντυπα 
 

Χρονοδιάγραµµα Εσωτερικών Επιθεωρήσεων ΕΝΤ-80.1 

Καταγραφή αποτελεσµάτων Εσωτερικών Ελέγχων ΕΝΤ-80.2 

 
 



 Χρονοδιάγραµµα Εσωτερικών Ελέγχων 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-80.1 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1
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ΕΤΟΣ: 
 

Α/Α Επιθεωρούµενη διαδικασία / τµήµα 1ο εξάµηνο  
(σηµειώστε ακριβή ηµεροµηνία) 

2ο εξάµηνο  
(σηµειώστε ακριβή ηµεροµηνία) Επιθεωρητής 

     

     

     

     

     

     

     

     

 

Σύνταξη - Παρακολούθηση Έγκριση 

Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας: ∆ιοίκηση 

Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή  Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

              



 Έντυπο καταγραφής αποτελεσµάτων Εσωτερικών Ελέγχων 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-80.2 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1
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Ηµεροµηνία: 
 

Επιθεωρούµενο τµήµα / 
∆ιαδικασία: 

 

Επιθεωρητής: 
Ονοµατεπώνυµο 

Επιθεωρούµενος: 
Ονοµατεπώνυµο 

 
ΑΠΟΤΕΛΕΣΜΑΤΑ ΕΛΕΓΧΟΥ 

α/α Παρατηρήσεις – Μη συµµορφώσεις ∆ιόρθωση - ∆ιορθωτική Ενέργεια  Χρονοδιάγρ. 
υλοποίησης Ανασκόπηση 

     

     

     

     

     

     

     

 

Επιθεωρητής: 
Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

Επιθεωρούµενος: 
Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης 
Ποιότητας: 

Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 
 



 Μη-συµµορφώσεις & διορθωτικές-προληπτικές ενέργειες 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-90 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  3
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Εκδόθηκε από τον 

Υπεύθυνο ∆ιαχείρισης Ποιότητας 

Εγκρίθηκε από τη 

∆ιοίκηση 

  
 

     
 Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  

 
     

 Ηµεροµηνία  Ηµεροµηνία  

 

Ηµεροµηνία Έκδοσης :  Σεπτέµβριος 2010 
 



 Μη-συµµορφώσεις & διορθωτικές-προληπτικές ενέργειες 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-90 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 2 από  3
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1. Σκοπός 
 
Η διαδικασία αυτή αφορά στον εντοπισµό µη συµµορφώσεων και αποκλίσεων από 
την αναµενόµενη απόδοση. Επιπλέον για την αντιµετώπιση των αποκλίσεων 
αυτών, προβλέπεται ο σχεδιασµός, η υλοποίηση, η παρακολούθηση και η 
ανασκόπηση των απαραίτητων ∆ιορθωτικών ή /και Προληπτικών ενεργειών.  
 
 
2. Αρµοδιότητες 
 
Ο ∆ιευθυντής της µονάδας παραγωγής, είναι αρµόδιος για τον έλεγχο 
εφαρµογής της παρούσας διαδικασίας. 
Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας, είναι υπεύθυνος για την εφαρµογή της 
παρούσας ∆ιαδικασίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας ∆ιαδικασίας αφορά όλες τις δραστηριότητες της 
εταιρίας. 
 
4. ∆ιαδικασία 
 
4.1 Μη συµµορφώσεις 
 
Μη συµµορφώσεις εµφανίζονται κάθε φορά που παρατηρείται απόκλιση από την 
αναµενόµενη επίδοση και ενδεικτικά µπορεί να προκύψουν έπειτα από: 
 

- ποιοτικές αποκλίσεις σε ενδιάµεσο ή τελικό προϊόν, βοηθητικά υλικά ή α’ 
ύλες,  

- παράπονα πελατών ή ποιοτικά προβλήµατα 
- πρόβληµα στην παραγωγική διαδικασία 
- ευρήµατα Εσωτερικών Ελέγχων ή Επιθεωρήσεων 
- αποτελέσµατα της Ανασκόπησης του Συστήµατος Ποιότητας  
- παρατηρήσεις ή µη-συµµορφώσεις από επιθεωρήσεις τρίτων 
- αποκλίσεις σε Νοµοθετικές απαιτήσεις 
- αποκλίσεις σε σχέση µε τους Στόχους που έχουν τεθεί 
- οποιοδήποτε απόκλιση που σχετίζεται µε θέµατα Ποιότητας 

 
 
4.2 ∆ιορθωτικές και Προληπτικές ενέργειες 
 
Μετά τον εντοπισµό και την καταγραφή µίας µη-συµµόρφωσης, προβλέπεται η 
λήψη συγκεκριµένων διορθωτικών ή προληπτικών µέτρων. Με στόχο των 
καθορισµό των µέτρων αυτών και µε ευθύνη του Υπεύθυνου ∆ιαχείρισης 
Ποιότητας και του ∆ιευθυντή Παραγωγής, διενεργείται έρευνα για την ανάλυση των 
αιτιών της µη-συµµόρφωσης.   



 Μη-συµµορφώσεις & διορθωτικές-προληπτικές ενέργειες 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-90 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 3 από  3
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Μετά την υλοποίηση των διορθωτικών ή προληπτικών µέτρων, η 
αποτελεσµατικότητά τους διερευνάται µε ευθύνη του Υπεύθυνου ∆ιαχείρισης 
Ποιότητας.  
Η περιγραφή της µη-συµµόρφωσης, τα αποτελέσµατα της έρευνας για τα αίτια του 
προβλήµατος, οι προτεινόµενες λύσεις καθώς και η ανασκόπηση της 
αποτελεσµατικότητας των µέτρων αυτών, καταγράφονται µε ευθύνη του 
Υπεύθυνου ∆ιαχείρισης Ποιότητας στο έντυπο ΕΝΤ-90.1.   
 
 
4.3 Μη-συµµορφούµενα υλικά και προϊόντα. 
 
Μη συµµορφούµενα βοηθητικά υλικά ή α’ ύλες, ενδέχεται να εντοπισθούν κατά τη 
διαδικασία ελέγχου ποιότητας εισερχοµένων. Με ευθύνη του ∆ιευθυντή Παραγωγής, τα 
υλικά αποµονώνονται σε χωριστό χώρος της αποθήκης και ενεργοποιείται η διαδικασία 
έρευνας της µη-συµµόρφωσης. 
Μη-συµµορφούµενα προϊόντα ενδέχεται να εντοπισθούν και κατά τη διαδικασία ελέγχου 
ποιότητας προϊόντων ή να προκύψουν από παράπονα πελατών.  
 
 
 
5. Αρχεία 
 
Αρχείο Τήρηση για: 
Αρχείο Αποθήκης α’ υλών και υλικών Επ’ άπειρον 
Αρχείο αποθήκης ετοίµων Επ’ άπειρον 
Αρχείο επιστροφών  Επ’ άπειρον 
 
 
6. Έντυπα 
 
Έντυπο Μη-συµµορφώσεων, διορθωτικών & προληπτικών 
ενεργειών 

ΕΝΤ-90.1 

  

 



 Έντυπο Μη Συµµορφώσεων, ∆ιορθωτικών και Προληπτικών Ενεργειών 

Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-90.1 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1
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Από: Ονοµατεπώνυµο 

Ηµερ: 
 

 

Μη-συµµόρφωση σχετικά µε: 

Ενδιάµεσο ή τελικό προϊόν   � 
Βοηθητικά υλικά ή α’ ύλες � 

Παράπονα πελατών � 
Πρόβληµα στην παραγωγή � 
Ευρήµατα Επιθεωρήσεων � 
Αποκλίσεις από Στόχους  � 

Μη συµµόρφωση: 

Άλλο (περιγράψτε): � 

 

Χρονοδιάγραµµα 
υλοποίησης 

∆ιορθωτική-προληπτική ενέργεια: 

 

για τη 
∆ιοίκηση 

Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

∆ιευθυντής 
Παραγωγής 

Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

Υπεύθυνος 
Ποιότητας 

Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

 

Ανασκόπηση : 

για τη 
∆ιοίκηση 

Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

∆ιευθυντής 
Παραγωγής 

Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

Υπεύθυνος 
Ποιότητας 

Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 
 
 



 Ανασκόπηση της ∆ιοίκησης 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-100 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  3

 

 203 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Εκδόθηκε από τον 

Υπεύθυνο ∆ιαχείρισης Ποιότητας 

Εγκρίθηκε από τη 

∆ιοίκηση 

  
 

     
 Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  Ονοµατεπώνυµο - Υπογραφή  

 
     

 Ηµεροµηνία  Ηµεροµηνία  

 

Ηµεροµηνία Έκδοσης :  Σεπτέµβριος 2010 
 



 Ανασκόπηση της ∆ιοίκησης 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-100 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 2 από  3
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1. Σκοπός 
 
Η διαδικασία αυτή αφορά το σχεδιασµό, την προετοιµασία και την υλοποίηση της 
ανασκόπησης του Συστήµατος ∆ιαχείρισης Ποιότητας από τη ∆ιοίκηση της 
εταιρίας.  
 
2. Αρµοδιότητες 
 
Η ∆ιοίκηση της εταιρίας, είναι αρµόδια για την αξιολόγηση της Ανασκόπησης του 
Συστήµατος ∆ιοίκησης Ποιότητας και την έγκριση τυχόν τροποποιήσεων ή 
ενεργειών που προκύπτουν από αυτήν. 
Ο ∆ιευθυντής Παραγωγής, ο ∆ιευθυντής Πωλήσεων και ο Υπεύθυνος 
∆ιαχείρισης Ποιότητας είναι αρµόδιοι για τη συλλογή στοιχείων που θα 
τεκµηριώνουν την ανασκόπηση του Συστήµατος ∆ιοίκησης Ποιότητας της εταιρίας. 

 
3. Πεδίο Εφαρµογής 
 
Η εφαρµογή της παρούσας ∆ιαδικασίας αφορά όλες τις δραστηριότητες της 
εταιρίας. 
 
4. ∆ιαδικασία 
 
 
4.1 Σχεδιασµός και υλοποίηση της ανασκόπησης 
 
Η Ανασκόπηση της ∆ιοίκησης πραγµατοποιείται µία φορά ετησίως. Για τις 
ανάγκες της ανασκόπησης αξιολογείται η αποτελεσµατικότητα του Συστήµατος 
Ποιότητας, λαµβάνονται υπόψη τα παρακάτω στοιχεία:  

• αποτελέσµατα επιθεωρήσεων  
• συµµόρφωση του προϊόντος µε τις απαιτήσεις 
• πρόοδος υλοποίησης προληπτικών και διορθωτικών ενεργειών  
• προτάσεις βελτίωσης 
• επακόλουθες ενέργειες από προηγούµενες Ανασκοπήσεις 
• αλλαγές που θα µπορούσε να επηρεάσουν το Σύστηµα ∆ιαχείρισης 
Ποιότητας 

• Συµµόρφωση του Συστήµατος µε τις απαιτήσεις του προτύπου ISO-9001 
• Επίτευξη των στόχων (ποιότητας, παραγωγικότητας ή άλλοι) που έχουν 
τεθεί 

 
Αφού οι συµµετέχοντες στην ανασκόπηση εξετάσουν τα παραπάνω, λαµβάνουν 
αποφάσεις για ανάλογες ενέργειες. Ανάλογα µε την περίπτωση ενδέχεται να 
προκύψουν και τροποποιήσεις στο Σύστηµα ∆ιαχείρισης της Ποιότητας ή σε 
επιµέρους ∆ιαδικασίες.  



 Ανασκόπηση της ∆ιοίκησης 

Κωδικός Εντύπου: ∆Σ-100 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 3 από  3
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Επιπροσθέτως, κατά την ανασκόπηση της ∆ιοίκησης 

• Εγκρίνεται και επικυρώνεται η Πολιτική για την Ποιότητα 
• Καθορίζονται και εγκρίνονται οι ετήσιοι στόχοι για την Ποιότητα 
• εγκρίνεται το ετήσιο πρόγραµµα Εσωτερικών Επιθεωρήσεων,  
• καθορίζεται το ετήσιο πρόγραµµα εκπαίδευσης σύµφωνα µε τις 
εκπαιδευτικές ανάγκες και  

• αναθεωρείται ο κατάλογος των εγκεκριµένων προµηθευτών-συνεργατών 
 
Τα αποτελέσµατα της Ανασκόπησης, περιλαµβάνουν οποιεσδήποτε ενέργειες 
σχετίζονται µε : 

• τη βελτίωση της αποτελεσµατικότητας του Συστήµατος ∆ιαχείρισης της 
Ποιότητας και των διεργασιών του, 

• τη βελτίωση του προϊόντος αναφορικά µε τις απαιτήσεις των πελατών 
 

Ο Υπεύθυνος ∆ιαχείρισης Ποιότητας καταγράφει τα αποτελέσµατα και τις 
αποφάσεις που ελήφθησαν κατά την ανασκόπηση στο ΕΝΤ-100.1 
 
5. Αρχεία 
 
Αρχείο Τήρηση για: 
Συσκέψεων Ανασκόπησης Επ’ άπειρον 
 
 
6. Έντυπα 
 

Πρακτικά Ανασκόπησης της ∆ιοίκησης ΕΝΤ-100.1 
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Κωδικός Εντύπου: ΕΝΤ-100.1 Αναθεώρηση: 0 Σελίδα: 1 από  1
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Ηµερ:  

Συµµετέχοντες: Ονοµατεπώνυµο 

 
Επισυναπτόµενα: 

 
Ανασκόπηση: 
 
 

∆ιευθυντής 
Πωλήσεων 

Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

∆ιευθυντής 
Παραγωγής 

Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 

Υπεύθυνος 
Ποιότητας 

Ονοµατεπώνυµο-υπογραφή 
 

 


