
ΑΛΕΞΑΝΔΡΕΙΟ ΣΕΧΝΟΛΟΓΙΚΟ  ΕΚΠΑΙΔΕΤΣΙΚΟ 

ΙΔΡΤΜΑ ΘΕΑΛΟΝΙΚΘ 

ΧΟΛΘ ΣΕΧΝΟΛΟΓΙΑ ΣΡΟΦΙΜΩΝ & ΔΙΑΣΡΟΦΘ 

ΣΜΘΜΑ ΣΕΧΝΟΛΟΓΙΑ ΣΡΟΦΙΜΩΝ 

 

 

ΠΣΤΧΙΑΚΘ ΕΡΓΑΙΑ 

 

Μοντελοποίηςη παραγωγικήσ διαδικαςίασ και ανάλυςη 

χρονικοφ προγραμματιςμοφ μονάδασ παραγωγήσ 

χαλουμιοφ 

 

ΗΘΡΩΡΣΧ ΣΡΘΧΛΦΣΦΣΧ 

 

 

 

ΘΕΑΛΟΝΙΚΘ 2012 

  



Μοντελοποίηςη παραγωγικήσ διαδικαςίασ και ανάλυςη χρονικοφ 

προγραμματιςμοφ μονάδασ παραγωγήσ χαλουμιοφ 

 

Ηινωνοσ Σνθςίφοροσ 

 

Αλεξάνδρειο Ψεχνολογικό Εκπαιδευτικό Μδρυμα Κεςςαλονίκθσ (ΑΨΕΛ) 
Ψμιμα Ψεχνολογίασ Ψροφίμων, 54101 Κεςςαλονίκθ ΨΚ 14561 

 
Ωποβολι Υτυχιακισ διατριβισ που αποτελεί μζροσ των απαιτιςεων για 

τθν απονομι Υτυχίου του Ψμιματοσ Ψεχνολογίασ Ψροφίμων του ΨΕΛ 
Κεςςαλονίκθσ. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 

Φεβρουάριοσ 2012                                  Ειςηγητήσ: Κουλοφρησ Αλζξανδροσ 

 

 



ΕΤΧΑΡΙΣΙΕ 
 
Κα ικελα να εκφράςω τισ κερμότατεσ ευχαριςτίεσ μου ςτον κακθγθτι τθσ ςχολισ Ψεχνολογίασ 
Ψροφίμων και Διατροφισ, Δρ. Αλζξανδρο Ξουλοφρθ για τισ πολφτιμεσ ςυμβουλζσ, τθν υπομονι, 
και τθν ςυμπαράςταςι του ςε κάκε βιμα τθσ εργαςίασ αυτισ. 
Επίςθσ, κα ικελα να ευχαριςτιςω τουσ ιδιοκτιτεσ και το προςωπικό τθσ γαλακτοβιομθχανίασ 
PITTAS DAIRY INDUSTRIES που εδρεφει ςτθ Ξφπρο  με τθ βοικεια, τθν πολφ καλι ςυνεργαςία ςτθ 
βιομθχανία και τισ ςυμβουλζσ τουσ ςυνζβαλαν ςτθ ςφνταξθ πλθροφοριϊν ςχετικά με τμιμα τθσ 
εργαςίασ αυτισ. 

 

 

  



Ποντελοποίθςθ παραγωγικισ διαδικαςίασ και ανάλυςθ χρονικοφ προγραμματιςμοφ μονάδασ 

παραγωγισ χαλουμιοφ 

Ηινωνοσ Σνθςίφοροσ 

Αλεξάνδρειο Ψεχνολογικό Εκπαιδευτικό Μδρυμα Κεςςαλονίκθσ (ΑΨΕΛ) 
Ψμιμα Ψεχνολογίασ Ψροφίμων, 54101  Κεςςαλονίκθ ΨΚ 14561 

 
ΠΕΡΙΛΘΨΘ 

Θ μελζτθ του χρονικοφ προγραμματιςμοφ τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ μονάδασ παραγωγισ 
χαλουμιοφ πραγματοποιείται με βάςθ ανάλυςθ πραγματικϊν ςυνκθκϊν λειτουργίασ και 
προςομοιάηεται με το  πρόγραμμα SchedulePro® ςε θλεκτρονικό υπολογιςτι. Χκοπόσ τθσ 
παροφςασ μελζτθσ είναι θ βελτιςτοποίθςθ τθσ λειτουργίασ τθσ μονάδασ με τον εντοπιςμό των 
περιοριςτικϊν διεργαςιϊν και ςυςκευϊν, τον υπολογιςμό τθσ δυναμικότθτασ τθσ μονάδασ και τθν 
εφρεςθ μεκόδων για τον προςδιοριςμό και τθν  αποτελεςματικι χριςθ τθσ δυναμικότθτασ του  
διακζςιμου μθχανολογικοφ εξοπλιςμοφ κακϊσ επίςθσ τθν βελτιςτοποίθςθ του θμεριςιου και 
εβδομαδιαίου πλάνου παραγωγισ τθσ μονάδασ. Χτο κεφάλαιο 2 το πρόβλθμα του χρονικοφ 
προγραμματιςμοφ αναλφεται διεξοδικά με ζμφαςθ ςτθ βιομθχανία τροφίμων και πιο ειδικά ςτθν 
υπό μελζτθ μονάδα. Χτο κεφάλαιο 3 γίνεται θ περιγραφι των προϊόντων και τθσ λειτουργίασ τθσ 
μονάδασ. Χτο κεφάλαιο 4 αναλφονται οι ςτόχοι τθσ υφιςτάμενθσ εργαςίασ.  Ψο λογιςμικό 
SchedulePro και θ λειτουργία του παρουςιάηονται ςτο κεφάλαιο 5 ενϊ θ μεκοδολογία ανάπτυξθσ 
του μοντζλου τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ για τθ μονάδα παραγωγισ χαλουμιοφ παρουςιάηεται 
ςτο κεφάλαιο 6. Χτο ίδιο κεφάλαιο διερευνάται και θ λειτουργικότθτα του μοντζλου με τθν 
παράκεςθ και ανάλυςθ υποκετικϊν ςεναρίων χρονικοφ προγραμματιςμοφ. Θ εργαςία 
ολοκλθρϊνεται με τα ςυμπεράςματα του κεφαλαίου 7 και προτάςεισ για περαιτζρω ζρευνα ςτο 
κεφάλαιο 8. 
Χυγκεκριμζνα, πραγματοποιείται καταγραφι τθσ λειτουργίασ τθσ μονάδασ, των προϊόντων που 
παράγει και περιγραφι  των διεργαςιϊν που εμπλζκονται  ςτθν παραγωγι τουσ. Για κάκε ςτάδιο 
παραγωγισ  καταγράφεται ο χρόνοσ λειτουργίασ και οι απαιτιςεισ ςε μθχανολογικό εξοπλιςμό. Θ 
ςυλλογι αυτϊν των ςτοιχείων γίνεται είτε με τθ βοικεια του ειδικευμζνου προςωπικοφ τθσ 
μονάδασ είτε μζςω μετριςεων και καταγραφϊν κατά τθν διάρκεια τθσ πραγματικισ λειτουργίασ 
ςτθ μονάδα. Ψα ςτοιχεία αυτά ειςάγονται ςτο λογιςμικό SchedulePro® το οποίο επιτρζπει τθν 
ανάλυςθ του χρονικοφ προγραμματιςμοφ τθσ λειτουργίασ μονάδων που λειτουργοφν κατά 
παρτίδεσ όπωσ θ ςυγκεκριμζνθ μονάδα. Πε τθν ανάπτυξθ ενόσ λεπτομεροφσ μοντζλου τθσ 
παραγωγικισ διαδικαςίασ γίνεται εφικτι θ γριγορθ και αποτελεςματικι αξιολόγθςθ 
διαφορετικϊν ςεναρίων θμεριςιασ παραγωγισ με βάςθ το δελτίο παραγγελιϊν τθσ μονάδασ. Ψα 
ςενάρια αυτά μπορεί να προκφπτουν είτε αυτόματα από τον ςχεδιαςτικό αλγόρικμο του 
προγράμματοσ, είτε ςε ςυνεργαςία με τον χριςτθ. Πζςα από αυτι τθν διαδικαςία πειραματιςμοφ 
με διαφορετικά ςενάρια γίνεται δυνατι θ επιλογι του καλφτερου δυνατοφ ςεναρίου το οποίο να 
ζχει και τθν αποδοχι του υπεφκυνου τθσ παραγωγισ. Υαρεκτροπζσ από το προγραμματιςμζνο 
ςενάριο παραγωγισ κατά τθν διάρκεια τθσ εκτζλεςισ του μποροφν εφκολα να ειςαχκοφν ςτο 
μοντζλο παραγωγισ κι ζτςι να επικαιροποιείται το πρόγραμμα παραγωγισ με αποτζλεςμα να 
αντιμετωπίηονται αποτελεςματικά και με επιτυχία ζκτακτεσ καταςτάςεισ. Θ επιτυχισ ολοκλιρωςθ 
αυτισ τθσ μελζτθσ κα μποροφςε να οδθγιςει ςτθν ανάπτυξθ μιασ ςυςτθματικισ διαδικαςίασ για 
τθν επίλυςθ προβλθμάτων χρονικοφ προγραμματιςμοφ ςε παρόμοιεσ μονάδεσ.   



ΠΕΡΙΕΧΟΜΕΝΑ 

 

1. ΕΛΧΑΓΩΓΘ ................................................................................................................................ 1 

2. ΒΛΒΟΛΣΓΦΑΦΛΞΘ ΑΡΑΧΞΣΥΘΧΘ .............................................................................................. 3 

2.1 ΧΦΣΡΛΞΣΧ ΥΦΣΓΦΑΠΠΑΨΛΧΠΣΧ ........................................................................................... 3 

2.1.1 ΓΕΡΛΞΑ .................................................................................................................................... 3 

2.1.2 ΨΣ ΓΕΡΛΞΣ ΥΦΣΒΟΘΠΑ ......................................................................................................... 4 

2.2 Θ ΕΥΛΧΕΛΦΘΧΛΑΞΘ ΕΦΕΩΡΑ ΧΨΘ ΟΘΨΘ ΑΥΣΦΑΧΕΩΡ – ΕΦΓΑΟΕΛΑ ΕΥΛΟΩΧΘΧ ......................... 4 

2.3 ΧΦΣΡΛΞΣΧ ΥΦΣΓΦΑΠΠΑΨΛΧΠΣΧ ΧΨΘ ΒΛΣΠΘΧΑΡΛΑ ΨΦΣΦΛΠΩΡ ........................................ 8 

2.4 ΣΦΛΧΠΣΧ ΨΘΧ ΥΑΦΑΓΩΓΛΞΘΧ ΔΩΡΑΠΛΞΣΨΘΨΑΧ-ΧΧΕΧΘ ΠΕ ΨΣΡ ΧΦΣΡΛΞΣ 

ΥΦΣΓΦΑΠΠΑΨΛΧΠΣ ........................................................................................................................... 15 

2.4.1 ΧΦΣΡΛΞΣΧ ΥΦΣΧΔΛΣΦΛΧΠΣΧ ΨΣΩ ΧΧΕΔΛΑΧΠΣΩ ΨΘΧ ΔΩΡΑΠΛΞΣΨΘΨΑΧ ............................. 15 

2.4.2 ΕΥΛΥΕΔΑ ΧΧΕΔΛΑΧΠΣΩ ΔΩΡΑΠΛΞΣΨΘΨΑΧ ........................................................................... 16 

2.4.3 ΔΛΑΔΛΞΑΧΛΑ ΧΧΕΔΛΑΧΠΣΩ ΔΩΡΑΠΛΞΣΨΘΨΑΧ ....................................................................... 16 

2.4.4 ΔΩΡΑΠΛΞΣΨΘΨΑ ΧΑΡ ΧΘΠΑΡΨΛΞΣ ΧΨΦΑΨΘΓΛΞΣ ΣΥΟΣ ΑΟΟΑ ΞΑΛ ΧΑΡ ΥΦΣΒΟΘΠΑ ΠΕ 

ΣΛΞΣΡΣΠΛΞΣ  ΞΣΧΨΣΧ ....................................................................................................................... 17 

3. ΥΕΦΛΓΦΑΦΘ ΥΦΣΝΣΡΨΣΧ ΞΑΛ ΠΣΡΑΔΑΧ ΥΑΦΑΓΩΓΘΧ ΧΑΟΣΩΠΛΣΩ ................................... 18 

3.1 ΥΕΦΛΓΦΑΦΘ ΥΦΣΝΣΡΨΣΧ ...................................................................................................... 18 

3.2 ΥΕΦΛΓΦΑΦΘ ΠΣΡΑΔΑΧ ΥΑΦΑΓΩΓΘΧ ΧΑΟΣΩΠΛΣΩ ............................................................... 20 

3.2.1 ΥΕΦΛΓΦΑΦΘ ΨΠΘΠΑΨΩΡ ΞΑΛ ΕΣΥΟΛΧΠΣΩ ΠΣΡΑΔΑΧ ΨΩΦΣΞΣΠΘΧΘΧ ΧΑΟΣΩΠΛΣΩ...... 21 

3.2.2 ΧΩΧΨΘΠΑΨΑ ΞΟΕΛΧΨΣΩ ΞΩΞΟΩΠΑΨΣΧ (CIP) ΓΛΑ ΞΑΚΑΦΛΧΠΣ ΨΩΦΣΞΣΠΛΞΘΧ ΠΣΡΑΔΑΧ .. 29 

3.2.3 ΗΘΨΘΠΑΨΑ ΧΦΣΡΛΞΣΩ ΥΦΣΓΦΑΠΠΑΨΛΧΠΣΩ ΨΩΦΣΞΣΠΛΞΘΧ ΠΣΡΑΔΑΧ ......................... 30 

4. ΧΞΣΥΣΧ ΨΘΧ ΕΦΓΑΧΛΑΧ ......................................................................................................... 31 

5. ΥΕΦΛΓΦΑΦΘ ΟΣΓΛΧΠΛΞΣΩ SchedulePro® .............................................................................. 31 

5.1 ΒΑΧΛΞΕΧ ΑΦΧΕΧ ..................................................................................................................... 32 

5.2 ΟΕΛΨΣΩΦΓΛΞΣΨΘΨΑ ................................................................................................................ 38 

6. ΠΣΡΑΔΑ ΥΑΦΑΓΩΓΘΧ ΧΑΟΣΩΠΛΣΩ ΧΨΣ SchedulePro® ...................................................... 40 

6.1 ΩΟΛΞΑ ΞΑΛ ΠΕΚΣΔΣΛ ............................................................................................................ 40 

6.1.1 ΩΟΛΞΑ/ ΧΩΧΞΕΩΕΧ .................................................................................................................. 40 

6.2 ΨΦΣΥΣΧ  ΠΣΡΨΕΟΣΥΣΛΘΧΘΧ (ΠΕΚΣΔΣΛ ΑΡΑΟΩΧΘΧ) ........................................................ 40 

6.2.1 ΥΦΣΝΣΡΨΑ ............................................................................................................................ 41 

6.2.2 ΞΑΨΑΓΦΑΦΘ ΨΩΡ ΥΣΦΩΡ (EQUIPMENT/STORAGE/STAFF). ............................................... 43 

6.2.3 ΞΑΨΑΓΦΑΦΘ ΨΩΡ ΧΩΡΨΑΓΩΡ (RECIPES) .............................................................................. 44 



6.2.4 ΧΩΓΞΦΛΧΘ ΥΦΑΓΠΑΨΛΞΩΡ ΧΦΣΡΩΡ ΥΑΦΑΓΩΓΘΧ ΠΣΡΑΔΑΧ ΧΕ ΧΧΕΧΘ ΠΕ ΨΣΩΧ ΧΦΣΡΣΩΧ 

ΨΣΩ ΠΣΡΨΕΟΣΩ SCHEDULEPRO ......................................................................................................... 68 

6.2.5 ΠΕΚΣΔΣΧ ΞΑΨΑΓΦΑΦΘΧ ΧΦΣΡΣΩ ΕΦΓΑΧΛΑΧ ...................................................................... 72 

6.3 ΧΕΡΑΦΛΑ ΧΦΣΡΛΞΣΩ ΥΦΣΓΦΑΠΠΑΨΛΧΠΣΩ ΠΣΡΑΔΑΧ ΥΑΦΑΓΩΓΘΧ ΧΑΟΣΩΠΛΣΩ .............. 73 

6.3.1 ΕΞΨΛΠΘΧΘ ΧΦΣΡΣΩ ΞΩΞΟΣΩ, ΥΕΦΛΣΦΛΧΨΛΞΩΡ ΥΣΦΩΡ ΞΑΛ ΔΩΡΑΠΛΞΣΨΘΨΑΧ ................... 73 

ΠΣΡΑΔΑΧ ........................................................................................................................................... 73 

6.3.2 ΒΕΟΨΛΩΧΘ ΥΦΣΓΦΑΠΠΑΨΣΧ ΥΑΦΑΓΩΓΘΧ ......................................................................... 112 

7. ΧΩΠΥΕΦΑΧΠΑΨΑ ................................................................................................................ 117 

8. ΥΦΣΨΑΧΕΛΧ ΓΛΑ ΠΕΟΟΣΡΨΛΞΘ ΕΦΕΩΡΑ .............................................................................. 118 

9. ΒΛΒΟΛΣΓΦΑΦΛΑ .................................................................................................................... 119 

 

  



ΥΕΦΛΕΧΣΠΕΡΑ ΥΛΡΑΞΩΡ 
 

Υίνακασ 1. Εμπορικά Υακζτα Χρονικοφ Υρογραμματιςμοφ (Υαπαντωνίου , 2000) ................... 7 
Υίνακασ 2. Ακαδθμαϊκά Υρωτότυπα Χρονικοφ Υρογραμματιςμοφ (Υαπαντωνίου , 2000) ........... 8 
Υίνακασ 3. Υαραδείγματα δυναμικοτιτων παραγωγικϊν μονάδων. .................................. 15 
Υίνακασ 4. Χωρθτικότθτα δεξαμενϊν μονάδασ παραγωγισ χαλουμιοφ .............................. 22 
Υίνακασ 5. Εβδομαδιαίο πρόγραμμα παραγωγισ χαλουμιοφ. ......................................... 43 
Υίνακασ 6. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI CHEESE 0,2 KG .......................... 45 
Υίνακασ 7. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI CHEESE 0,2 KG ................................ 46 
Υίνακασ 8. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI CHEESE 0,225 KG ....................... 48 
Υίνακασ 9. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI CHEESE 0,225 KG ............................. 49 
Υίνακασ 10. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI ORIGINAL 0,2 KG...................... 51 
Υίνακασ 11. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI ORIGINAL 0,2 KG ............................ 52 
Υίνακασ 12. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI ORIGINAL 0,225 KG ................... 54 
Υίνακασ 13. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI ORIGINAL 0,225 KG ......................... 55 
Υίνακασ 14. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,2 KG ........... 57 
Υίνακασ 15. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,2 KG ................. 58 
Υίνακασ 16. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,225 KG ........ 60 
Υίνακασ 17. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,225 KG .............. 61 
Υίνακασ 18. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,2 KG ........... 63 
Υίνακασ 19. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,2 KG ................. 64 
Υίνακασ 20. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,225 KG ........ 66 
Υίνακασ 21. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,225 KG .............. 67 
Υίνακασ 22.  Χυνολικόσ Χρόνοσ εκτζλεςθσ των ςυνταγϊν SchedulePro. .............................. 69 
Υίνακασ 23. Χρόνοι παραγωγισ 16/05/2011 ςφμφωνα με το λογιςμικό SchedulePro ( Gantt chart

 .................................................................................................................. 70 
Υίνακασ 24. Υραγματικοί χρόνοι παραγωγισ ςτθ μονάδα παραγωγισ χαλουμιοφ. ................. 71 
Υίνακασ 25.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.200 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 

ςυνταγι halloumi cheese  0,2 kg. ........................................................................... 74 
Υίνακασ 26.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.200 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 

ςυνταγι halloumi original  0,2 kg. .......................................................................... 79 
Υίνακασ 27.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.200 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 

ςυνταγι halloumi cheese light 12% 0,2 kg. ................................................................ 84 
Υίνακασ 28.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.200 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 

ςυνταγι halloumi cheese light 16% 0,2 kg. ................................................................ 88 



Υίνακασ 29.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.225 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 

ςυνταγι halloumi cheese  0,225 kg. ........................................................................ 93 
Υίνακασ 30.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.225 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 

ςυνταγι halloumi original  0,225 kg. ....................................................................... 97 
Υίνακασ 31.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.225 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 

ςυνταγι halloumi cheese light 12% 0,225 kg. ........................................................... 102 
 
ΥΕΦΛΕΧΣΠΕΡΑ ΕΛΞΣΡΩΡ 
Εικόνα 1. Φρζςκο χαλοφμι. .................................................................................. 19 
Εικόνα 2. Χαλοφμι ψθμζνο ςε ψθςταριά. ................................................................. 19 
Εικόνα 3. Ξορυφολόγοσ-Ξακαριςτισ. ...................................................................... 23 
Εικόνα 4. Υλακοειδείσ εναλλάκτεσ κερμότθτασ ςε τυροκομικι μονάδα. ............................. 24 
Εικόνα 6. Διάταξθ τυρολζβθτων τυροκομικισ μονάδασ. ................................................ 25 
Εικόνα 7. Πεταλλικά καλοφπια τυροκομικισ μονάδασ. ................................................. 26 
Εικόνα 8. Υρζςςα πιεςτθρίου μονάδασ παραγωγισ χαλουμιοφ........................................ 28 
Εικόνα 9. Χαρακτθριςτικι μορφι διπλωμζνου χαλουμιοφ.............................................. 28 
Εικόνα 10. θρό αλάτιςμα χαλουμιοφ και δίπλωμα χαλουμιοφ. ....................................... 29 
Εικόνα 11. Διεπιφάνεια προγράμματοσ SchedulePro® ................................................... 32 
Εικόνα 12. Δθμιουργία καμπάνιασ ςτο λογιςμικό SchedulePro. ....................................... 48 
Εικόνα 13. Ξακοριςμόσ δυναμικότθτασ καλουπιϊν ςτο λογιςμικό SchedulePro. .................... 74 
Εικόνα 14. Διαμόρφωςθ χρόνου και θμερομθνίασ ζναρξθσ καμπάνιασ. ............................ 115 
 

ΥΕΦΛΕΧΣΠΕΡΑ ΧΧΘΠΑΨΩΡ 

Χχιμα 1. Υαραγωγικι διαδικαςία παραςκευισ χαλουμιοφ ςε βιομθχανικό επίπεδο. .............. 19 
Χχιμα 2.  Γενικό πλάνο διαγράμματοσ ροισ παραγωγικισ διαδικαςίασ μονάδασ παραγωγισ 

χαλουμιοφ. .................................................................................................... 20 
Χχιμα 3.  Ψριςδιάςτατθ δομι μεταλλικοφ καλουπιοφ για χαλοφμι μονάδασ τυροκόμθςθσ. ....... 26 
Χχιμα 4. Ξαλοφπι μονάδασ παραγωγισ χαλουμιοφ ..................................................... 26 
Χχιμα 5. Γράφθμα Gantt από το λογιςμικό πρόγραμμα SchedulePro® ................................ 39 
Χχιμα 6. Διάγραμμα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy Profile)

 .................................................................................................................. 39 
Χχιμα 7. Διάγραμμα χριςθσ εξοπλιςμοφ (Capacity Usage of Equipment)για τον εξοπλιςμό 

καλουπιϊν 0,200 kg. ......................................................................................... 40 
Χχιμα 8. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI CHEESE 0,2 KG. ............. 47 
Χχιμα 9. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI CHEESE 0,225 KG. .......... 50 



Χχιμα 10. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI ORIGINAL 0,2 KG. ......... 53 
Χχιμα 11. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI ORIGINAL 0,225 KG. ...... 56 
Χχιμα 12. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,2 KG.

 .................................................................................................................. 59 
Χχιμα 13. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,225 KG.

 .................................................................................................................. 62 
Χχιμα 14. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,2 KG.

 .................................................................................................................. 65 
Χχιμα 15. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,225 KG.

 .................................................................................................................. 68 
Χχιμα 16. Γράφθμα  Χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi cheese 0,200 kg ωσ προσ τθ 

δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,200 kg. .................................................................. 75 
Χχιμα 17. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff 
OccupancyProfile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,200 kg (Capacity Usage of 

Equipment) δυναμικότθτασ  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. ................................. 78 
Χχιμα 18. Γράφθμα χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi original 0,200 kg ωσ προσ τθ 

δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,200 kg. .................................................................. 79 
Χχιμα 19. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,200 kg (Capacity Usage of 

Equipment) δυναμικότθτασ  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. ................................. 82 
Χχιμα 20. Γράφθμα  χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi cheese light 12% 0,200 kg ωσ προσ τθ 

δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,200 kg. .................................................................. 84 
Χχιμα 21. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,200 kg (Capacity Usage of 

Equipment) δυναμικότθτασ  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. ................................. 87 
Χχιμα 22. Γράφθμα χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi cheese light 16% 0,200 kg ωσ προσ τθ 

δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,200 kg. .................................................................. 89 
Χχιμα 23. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,200 kg (Capacity Usage of 

Equipment) για δυναμικότθτα  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. .............................. 92 
Χχιμα 24. Γράφθμα χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi cheese 0,225 kg ωσ προσ τθ 

δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,225 kg. .................................................................. 93 
Χχιμα 25. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,225 kg (Capacity Usage of 

Equipment) για δυναμικότθτα  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. .............................. 96 
Χχιμα 26. Γράφθμα χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi original 0,225 kg ωσ προσ τθ 

δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,225 kg. .................................................................. 98 
Χχιμα 27. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,225 kg (Capacity Usage of 

Equipment)  δυναμικότθτασ  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. .............................. 101 



Χχιμα 28 .Γράφθμα  χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi cheese light 12% 0,225 kg ωσ προσ τθ 

δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,225 kg. ................................................................ 102 
Χχιμα 29. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,225 kg (Capacity Usage of 

Equipment) δυναμικότθτασ 1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg................................. 105 
Υίνακασ 32.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.225 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 

ςυνταγι halloumi cheese light 16% 0,225 kg. ........................................................... 106 
Χχιμα 30. Γράφθμα χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi cheese light 16% 0,225 kg ωσ προσ τθ 

δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,225 kg. ................................................................ 107 
Χχιμα 31. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,225 kg (Capacity Usage of 

Equipment) δυναμικότθτασ  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. ............................... 110 
Υίνακασ 33. Πζγιςτθ δυναμικότθτα τθσ μονάδασ ςε kg χαλουμιοφ ανά θμζρα για τα 8 προϊόντα.

 ................................................................................................................ 112 
Χχιμα 32. Διάγραμμα πλάνου θμεριςιασ παραγωγισ 24/05/2011 όπωσ πραγματοποιικθκε ςτθ 

μονάδα. ...................................................................................................... 113 
Χχιμα 33. Διάγραμμα πλάνου θμεριςιασ παραγωγισ 24/05/2011 όπωσ διαμορφϊκθκε με τθ 

μζκοδο ‘’ςφροντασ και αποκζτοντασ’’  (drag and drop). .............................................. 115 
Χχιμα 34. Διάγραμμα πλάνου θμεριςιασ παραγωγισ 24/05/2011 όπωσ προγραμματίςτθκε μζςω 

του αυτόματου προγραμματιςμοφ. ...................................................................... 116 

 



1 
 

1. ΕΙΑΓΩΓΘ 

 
Θ βιομθχανία τροφίμων είναι βιομθχανία που ςτθρίηεται ςτθ παράδοςθ για τθν παραγωγι των 
προϊόντων τθσ και δφςκολα ενςωματϊνει νζεσ μεκόδουσ. Υαρόλ’ αυτά οι ςφγχρονεσ τάςεισ τθσ 
αγοράσ για καινοτομία ςτθν ανάπτυξθ και προϊκθςθ νζων προϊόντων δεν τθν αφινουν 
ανεπθρζαςτθ. Θ ανάγκθ για καινοτομία με τθν ςειρά τθσ επιτάςςει ευζλικτεσ παραγωγικζσ 
διαδικαςίεσ που να μποροφν να ενςωματϊνουν και να εξυπθρετοφν τα νζα προϊόντα και τισ 
απαιτιςεισ του πελάτθ. Θ τάςθ για μεγαλφτερθ ποικιλομορφία ςτα προϊόντα, θ ανάγκθ για 
τρόφιμα με μεγάλο χρόνο διατιρθςθσ (shelf-life), θ ςωςτι και ζγκαιρθ εξυπθρζτθςθ των πελατϊν, 
οι ειδικζσ προςφορζσ που απαιτοφν μεγάλεσ ποςότθτεσ προιόντοσ ςε μικρό χρόνο, οι ειδικζσ 
παραγγελίεσ για εξαγωγζσ, ο οικονομικόσ ανταγωνιςμόσ μεταξφ των βιομθχανιϊν, θ διατιρθςθ 
τθσ ςτακερισ και υψθλισ ποιότθτασ των προϊόντων και θ εξυπθρζτθςθ του καταναλωτι, είναι  
παράγοντεσ που ςυνθγοροφν ςτθν ανάγκθ για παραγωγικι ευελιξία. Θ γριγορθ ανταπόκριςθ τθσ 
βιομθχανίασ ςτισ διαμορφοφμενεσ ςυνκικεσ τθσ αγοράσ απαιτεί τον αποτελεςματικό και γριγορο 
χρονικό προγραμματιςμό των παραγωγικϊν δραςτθριοτιτων των μονάδων. 
Υαρά τθν φπαρξθ αυτοματοποιθμζνων λφςεων προγραμματιςμοφ που υπάρχουν ςιμερα, το 
θμεριςιο ι εβδομαδιαίο πλάνο παραγωγισ διαμορφϊνεται με βάςθ τισ γνϊςεισ και τθν εμπειρία 
του υπεφκυνου παραγωγισ. Σ υπεφκυνοσ παραγωγισ δαπανά μόνο ζνα 10-20% του χρόνου του 
αςχολοφμενοσ με το –ςτενά οριςμζνο– κακικον του χρονικοφ προγραμματιςμοφ, ενϊ τον 
υπόλοιπο χρόνο του τον δαπανά προςπακϊντασ να αναγνωρίςει περιοριςμοφσ του προβλιματοσ 
και διαπραγματευόμενόσ με τα εμπλεκόμενα μζρθ (εργαηόμενοι, προμθκευτζσ κ.α.). Ψο γεγονόσ 
αυτό ζρχεται να υποςτθρίξει τα εμπειρικά δεδομζνα που δείχνουν τον υπεφκυνο 
προγραμματιςμοφ παραγωγισ να αςχολείται με το πϊσ κα ικανοποιιςει τουσ περιοριςμοφσ 
βγάηοντασ ζνα αποδεκτό πρόγραμμα παραγωγισ, και όχι με το πϊσ κα το βελτιςτοποιιςει. 
Χωρίσ να υποκακιςτά τον ανκρϊπινο παράγοντα, ζνα ςχεδιαςτικό μοντζλο τθσ παραγωγικισ 
διαδικαςίασ κα μποροφςε να αποτελζςει ζνα ςθμαντικό εργαλείο ςτθν ανάλυςθ εναλλακτικϊν 
ςεναρίων βραχυπρόκεςμου ι μακροπρόκεςμου προγραμματιςμοφ και τθν επιλογι του 
καταλλθλότερου. Κα μποροφςε επίςθσ να υποβοθκιςει ςτθν αντιμετϊπιςθ ςε πραγματικό χρόνο 
προβλθμάτων τθσ παραγωγισ που προζρχονται από ζκτακτα περιςτατικά (π.χ. βλάβεσ 
εξοπλιςμοφ) ι αλλαγι ςτισ προτεραιότθτεσ τθσ παραγωγισ (π.χ. ειςαγωγι μιασ επείγουςασ 
παραγγελίασ) κακϊσ επίςθσ και να εντοπίςει πικανζσ λφςεισ ςτα προβλιματα τθσ παραγωγισ ςε 
ςχζςθ με τθ δυναμικότθτα του εξοπλιςμοφ τθσ μονάδασ ι ακόμθ να επεμβαίνει ςτο 
προγραμματιςμζνο πλάνο και να το βελτιϊνει όπου κρίνεται απαραίτθτο, με αποτζλεςμα τθ 
βελτίωςθ τθσ ςυνολικισ παραγωγικισ διαδικαςίασ. 
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Ωσ «μοντζλο» νοείται θ αναπαράςταςθ ενόσ παραγωγικοφ ςυςτιματοσ με ςκοπό τθν περιγραφι 
του, τθν κατανόθςθ τθσ δομισ και λειτουργίασ του, τθν πρόβλεψθ τθσ ςυμπεριφοράσ του ςτισ 
επιδράςεισ του  με το περιβάλλον ι τθν δοκιμι εναλλακτικϊν ςχεδίων δράςθσ πριν από τθν τελικι 
επιλογι και τθν εφαρμογι τουσ ςτο ςφςτθμα. Σι πτυχζσ του ςυςτιματοσ που αναπαριςτϊνται ςτο 
μοντζλο εξαρτϊνται από τον ςκοπό που καλείται να επιτελζςει το μοντζλο. ‘Ζτςι, ζνα μοντζλο τθσ 
παραγωγικισ διαδικαςίασ με ςκοπό τον χρονικό προγραμματιςμό κα πρζπει να εμπεριζχει όλα τα 
ςτοιχεία που αφοροφν τισ χρονικζσ παραμζτρουσ των διαδικαςιϊν που εκτελοφνται ςτθν μονάδα 
(διάρκεια, αλλθλουχία) και τουσ πόρουσ (ςυςκευζσ, ανκρϊπινο δυναμικό κλπ) που πρζπει να είναι 
διακζςιμοι για τθν εκτζλεςι τουσ. Χτθ διοίκθςθ παραγωγικϊν ςυςτθμάτων είναι ςυχνι θ χριςθ 
των μοντζλων ςτθν διαδικαςία λιψθσ αποφάςεων για όλεσ τισ λειτουργίεσ ενόσ ςυςτιματοσ. Ψα 
παραγωγικά ςυςτιματα χαρακτθρίηονται ςυχνά από μεγάλο βακμό πολυπλοκότθτασ, που 
χαρακτθρίηει και το περιβάλλον μζςα ςτο οποίο λειτουργοφν. Ψα μοντζλα βοθκοφν ςτθν 
κατανόθςθ τουσ. Από τθν άλλθ μεριά, οι αποφάςεισ ενόσ παραγωγικοφ ςυςτιματοσ ζχουν 
ςθμαντικό κόςτοσ και επθρεάηουν τθν απόδοςθ ι και τθν επιβίωςθ τουσ. Είναι επομζνωσ 
εξαιρετικά χριςιμοσ ο ρόλοσ ενόσ μοντζλου, αφοφ με αυτό μπορεί να δοκιμαςτοφν διάφορεσ 
πικανζσ εναλλακτικζσ ςτρατθγικζσ που μπορεί να οδθγοφν και ςε αρνθτικά αποτελζςματα και να 
αποφευχκοφν εκείνεσ που οδθγοφν ςε τζτοια αποτελζςματα.  
Θ διαδικαςία παραγωγισ ενόσ μοντζλου παραγωγικισ διαδικαςίασ και θ διερεφνθςθ τθσ 
χρθςιμότθτάσ του για τον αποτελεςματικό χρονικό προγραμματιςμό τθσ μονάδασ είναι το 
αντικείμενο αυτισ τθσ εργαςίασ. Πια μονάδα παραγωγισ χαλουμιοφ κα χρθςιμοποιθκεί ωσ 
μονάδα αναφοράσ. Ψο μοντζλο κα αναπτυχκεί με τθν βοικεια του λογιςμικοφ SchedulePro τθσ 
εταιρίασ Intelligen, Inc. 
Χτο κεφάλαιο 2 το πρόβλθμα του χρονικοφ προγραμματιςμοφ αναλφεται διεξοδικά με ζμφαςθ ςτθ 
βιομθχανία τροφίμων και πιο ειδικά ςτθν υπό μελζτθ μονάδα. Χτο κεφάλαιο 3 γίνεται θ 
περιγραφι των προϊόντων και τθσ λειτουργίασ τθσ μονάδασ. Χτο κεφάλαιο 4 αναλφονται οι ςτόχοι 
τθσ υφιςτάμενθσ εργαςίασ.  Ψο λογιςμικό SchedulePro και θ λειτουργία του παρουςιάηονται ςτο 
κεφάλαιο 5 ενϊ θ μεκοδολογία ανάπτυξθσ του μοντζλου τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ για τθ 
μονάδα παραγωγισ χαλουμιοφ παρουςιάηεται ςτο κεφάλαιο 6. Χτο ίδιο κεφάλαιο διερευνάται και 
θ λειτουργικότθτα του μοντζλου με τθν παράκεςθ και ανάλυςθ υποκετικϊν ςεναρίων χρονικοφ 
προγραμματιςμοφ. Θ εργαςία ολοκλθρϊνεται με τα ςυμπεράςματα του κεφαλαίου 7 και 
προτάςεισ για περαιτζρω ζρευνα ςτο κεφάλαιο 8. 

 Χκοπόσ τθσ μελζτθσ είναι θ βελτιςτοποίθςθ τθσ λειτουργίασ τθσ μονάδασ με τον εντοπιςμό των 
περιοριςτικϊν διεργαςιϊν και ςυςκευϊν, τον υπολογιςμό τθσ δυναμικότθτασ τθσ μονάδασ και τθν 
εφρεςθ μεκόδων για τθν πιο αποτελεςματικι χριςθ του διακζςιμου μθχανολογικοφ εξοπλιςμοφ 
κακϊσ και τθ βελτιςτοποίθςθ του βραχυπρόκεςμου πλάνου παραγωγισ. 
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2. ΒΙΒΛΙΟΓΡΑΦΙΚΘ ΑΝΑΚΟΠΘΘ                                

2.1  ΧΡΟΝΙΚΟ ΠΡΟΓΡΑΜΜΑΣΙΜΟ  

2.1.1 ΓΕΝΙΚΑ 

Υρογραμματιςμόσ είναι το ςχζδιο εκτζλεςθσ ενόσ πλικουσ δραςτθριοτιτων οι οποίεσ δεςμεφουν 
πόρουσ (χριμα, χρόνο, μθχανζσ, ςυςτιματα μεταφοράσ, ανκρϊπινο δυναμικό κλπ.). Χτα 
ςυςτιματα παραγωγισ οι δραςτθριότθτεσ περιλαμβάνουν μεταφορά προϊόντων ςε διάφορα 
ςτάδια παραγωγισ, κατεργαςίεσ που εκτελοφνται από μθχανζσ, ςυςκευζσ και εργαηόμενουσ, 
προετοιμαςία μθχανϊν (αλλαγζσ εργαλείων κοπισ, φόρτωςθ/εκφόρτωςθ κομματιϊν, πλφςθ και 
κακαριςμόσ ςυςκευϊν κλπ.). Χτόχοσ του προγράμματοσ παραγωγισ είναι ο ςυνδυαςμόσ των 
ακόλουκων: 
(α) αφξθςθ παραγωγικότθτασ 
(β) ικανοποίθςθ πελατϊν - ζγκαιρθ παράδοςθ προϊόντων - ποιότθτα 
(γ) ελαχιςτοποίθςθ κόςτουσ παραγωγισ. 
Ψο πρόβλθμα του προγραμματιςμοφ περιπλζκεται λόγω του πλικουσ περιοριςμϊν οι οποίοι 
ςυνδζουν πόρουσ και δραςτθριότθτεσ. Ψζτοιεσ περιπτϊςεισ αποτελοφν τον κανόνα ςε πραγματικά 
ςυςτιματα και θ επίλυςθ του προβλιματοσ παρουςιάηει αξεπζραςτεσ μακθματικζσ δυςκολίεσ 
(Ξουϊκόγλου, 2007). 
Σ χρονικόσ προγραμματιςμόσ είναι ζνα πρόβλθμα όπου ο λφτθσ προςπακεί να βρει τθ βζλτιςτθ 
ανάκεςθ εντολϊν παραγωγισ ςε μθχανζσ ςτο χρόνο, με απϊτερο ςκοπό να βελτιςτοποιιςει ωσ 
προσ κάποιο ςυνδυαςμό των ακόλουκων ςτόχων – οι οποίοι πολλζσ φορζσ μπορεί να είναι 
αντικρουόμενοι:  

 Λκανοποίθςθ χρόνων παράδοςθσ  
 Σμαδοποίθςθ Υαραγγελιϊν  
 Αξιοποίθςθ Πθχανϊν  
 Ελαχιςτοποίθςθ αποκεμάτων (Work in Progress, WIP)  
 Ελαχιςτοποίθςθ των χρόνων εξάρμωςθσ (Υαπαντωνίου  & Παρμαράσ,  2005). 

Για τθν επίλυςθ ενόσ προβλιματοσ χρονικοφ προγραμματιςμοφ, απαιτοφνται κατ’ αρχιν 
πλθροφορίεσ ςχετικά με τισ απαιτιςεισ για παραγωγι προϊόντων, όπωσ προκφπτουν από τισ 
προβλζψεισ ι/και τισ παραγγελίεσ των πελατϊν.  
Ψο πρόβλθμα του χρονικοφ προγραμματιςμοφ παραγωγισ πρζπει να λυκεί χωρίσ να αγνοθκοφν οι 
περιοριςμοί του ςυςτιματοσ, που αφοροφν τθ δυναμικότθτα (διακζςιμοσ παραγωγικόσ 
εξοπλιςμόσ), τθν ακολουκία των δραςτθριοτιτων που ορίηει θ υπάρχουςα τεχνολογία, τισ 
απαιτιςεισ για ςυντιρθςθ των μθχανϊν, και τα δεδομζνα του ςυγκεντρωτικοφ προγράμματοσ 
παραγωγισ για το ςυνολικό επίπεδο τθσ παραγωγισ, του ανκρϊπινου δυναμικοφ και των 
αποκεμάτων (Υάππθσ, 2006). 
Θ διαδικαςία αυτι είναι φανερό ότι διευκολφνεται με τθ χριςθ ενόσ κατάλλθλου μοντζλου. Θ 
διαμόρφωςθ ενόσ τζτοιου μοντζλου περιλαμβάνει: 

 Ψον προςδιοριςμό των ελεγχόμενων μεταβλθτϊν του ςυςτιματοσ (π.χ. αρικμόσ εργαηομζνων, 
φψοσ παραγωγισ, επίπεδο αποκεμάτων) κακϊσ και των παραμζτρων του περιβάλλοντοσ που 
επθρεάηουν το ςφςτθμα ςτο ςυγκεκριμζνο πρόβλθμα, για το οποίο απαιτείται λιψθ απόφαςθσ 
(π.χ. ηιτθςθ προϊόντων). 
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     Ψον προςδιοριςμό των ςτακερϊν χαρακτθριςτικϊν του ςυςτιματοσ (π.χ. ανάλωςθ πρϊτων 
υλϊν, εργαςίασ και ενζργειασ ανά μονάδα παραγόμενου προϊόντοσ, διακζςιμοι πόροι). 

  Ψον προςδιοριςμό των ςχζςεων μεταξφ μεταβλθτϊν και ςτακερϊν του ςυςτιματοσ, που  
περιγράφουν τθ λειτουργία του ςυςτιματοσ υπό τουσ περιοριςμοφσ του περιβάλλοντοσ, των 
διακζςιμων πόρων, τθσ διάρκρωςθσ του ςυςτιματοσ και τθσ χρθςιμοποιοφμενθσ τεχνολογίασ. 

    Ψον προςδιοριςμό τθσ αντικειμενικισ ςυνάρτθςθσ (objective function), δθλαδι μιασ 
ςυνάρτθςθσ των ελεγχόμενων μεταβλθτϊν που περιγράφει τθν απόδοςθ του ςυςτιματοσ που 
κζλει να βελτιςτοποιιςει θ διοίκθςθ (π.χ. κζρδοσ, κόςτοσ). 
Θ διαμόρφωςθ του μοντζλου είναι δφςκολο ζργο που αν αποτφχει, οδθγεί φυςικά ςτθ λιψθ 
λακεμζνων αποφάςεων. Σ αναλυτισ ενόσ ςυςτιματοσ διατρζχει τον κίνδυνο να βρει τθ ςωςτι 
λφςθ ςε λάκοσ πρόβλθμα (αν το μοντζλο δεν είναι ορκι αναπαράςταςθ του ςυςτιματοσ αλλά θ 
μζκοδοσ βελτιςτοποίθςθσ τθσ αντικειμενικισ ςυνάρτθςθσ είναι ορκι) ι λάκοσ λφςθ ςε ςωςτό 
πρόβλθμα (αν ςυμβαίνει το αντίκετο) (Υάππθσ, 2008). 

2.1.2  ΣΟ ΓΕΝΙΚΟ ΠΡΟΒΛΘΜΑ 

Χτθ γενικι περίπτωςθ, το πρόβλθμα το χρονικοφ προγραμματιςμοφ παραγωγισ μπορεί να 
εκφραςτεί με μια ςυμβολογραφία που περιλαμβάνει τζςςερισ παραμζτρουσ n/m/A/B, όπου: 

 n: είναι ο αρικμόσ των εργαςιϊν, 
 m: είναι ο αρικμόσ των επεξεργαςτϊν (μθχανϊν), 
   A: περιγράφει τον τρόπο ι κανόνα ροισ των εργαςιϊν ςτο χϊρο των επεξεργαςτϊν. Αν m = 1, 

θ κζςθ του Α αφινεται κενι. Διαφορετικά ςτθ κζςθ του Α τίκεται: 
    F: ςτθν περίπτωςθ του ςυςτιματοσ ςυνεχοφσ ροισ (flow-shop), όταν όλεσ οι εργαςίεσ εκτελοφνται 

ςτουσ επεξεργαςτζσ ακολουκϊντασ τθν ίδια ακριβϊσ πορεία (πρϊτα ςτον επεξεργαςτι 1, μετά 
ςτον επεξεργαςτι 2 κ.ο.κ.) 

 P: όπωσ ςτθν προθγοφμενθ περίπτωςθ, με το πρόςκετο περιοριςμό ότι ςε κάκε επεξεργαςτι 
ο εργαςίεσ εκτελοφνται με τθν ίδια ακριβϊσ ςειρά (ςτον επεξεργαςτι x πρϊτα κα εκτελεςκεί θ 
εργαςία 1, μετά θ εργαςία 2 κ.ο.κ) 

 G: ςτθν περίπτωςθ του ςυςτιματοσ παραγωγισ κατά παραγγελία (job-shop), όπου δεν 
υπάρχουν περιοριςμοί ςτθ μορφι τεχνολογικϊν περιοριςμϊν, 

    B: αφορά τον δείκτθ απόδοςθσ, με τον οποίο αξιολογείται ζνα πρόγραμμα παραγωγισ. 
Ζτςι, n/2/G/NT ςθμαίνει n εργαςίεσ, 2 επεξεργαςτζσ , πρόβλθμα ςυςτιματοσ κατά παραγγελία, 
όπου δείκτθσ απόδοςθσ είναι ο αρικμόσ ΡT των αργοπορθμζνων εργαςιϊν. 
Χε πιο ςφνκετεσ περιπτϊςεισ προβλθμάτων χρθςιμοποιοφνται ςυμβολογραφίεσ που 
περιλαμβάνουν μεγαλφτερο αρικμό παραμζτρων (Υάππθσ, 2006). Χτθ βιομθχανία τροφίμων τα 
ςυςτιματα παραγωγισ που απαντϊνται ςχεδόν κατά κανόνα είναι αυτά του τφπου ςυνεχοφσ ροισ 
(Ξουλοφρθσ., 2010). 

 

2.2 Θ ΕΠΙΧΕΙΡΘΙΑΚΘ ΕΡΕΤΝΑ ΣΘ ΛΘΨΘ ΑΠΟΦΑΕΩΝ – ΕΡΓΑΛΕΙΑ ΕΠΙΛΤΘ 

Θ Επιχειρθςιακι Ζρευνα αποτελεί μια χριςιμθ προςζγγιςθ για τθν επιςτθμονικι τεκμθρίωςθ των 
αποφάςεων ςτθ διοίκθςθ ςυςτθμάτων. Θ μζκοδοσ που τθ χαρακτθρίηει είναι θ ανάπτυξθ 
επιςτθμονικοφ μοντζλου για το ςφςτθμα που μελετάται, που περιλαμβάνει μετριςεισ τυχαίων 
παραγόντων, με το οποίο προβλζπονται και ςυγκρίνονται τα αποτελζςματα εναλλακτικϊν 
αποφάςεων, ςτρατθγικϊν και ελζγχων. 
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Σ ςκοπόσ τθσ είναι να βοθκιςει τθ διοίκθςθ να κακορίςει τθν πολιτικι και τισ ενζργειζσ τθσ 
επιςτθμονικά (κατά τον καλφτερο δυνατό τρόπο). 
Βαςικό ςτοιχείο τθσ προςζγγιςθσ αυτισ είναι θ ςυγκρότθςθ ομάδων με διεπιςτθμονικι ςφνκεςθ 
που είναι απαραίτθτθ για να αντιμετωπιςτοφν τα ςφνκετα προβλιματα τθσ πράξθσ. Υράγματι, τα 
περιςςότερα προβλιματα που αντιμετωπίηονται ςτον πραγματικό κόςμο ζχουν ταυτόχρονα 
περιςςότερεσ από μια όψεισ: ζχουν ταυτόχρονα διαςτάςεισ τεχνικζσ, οικονομικζσ, νομικζσ, 
κοινωνικζσ, ψυχολογικζσ κλπ. Για τθν επίλυςθ τουσ, επομζνωσ, χρειάηεται θ ςυνεργαςία 
περιςςότερων από μια επιςτθμονικϊν ειδικοτιτων. Επίςθσ, χρειάηεται θ ςυνεργαςία των χρθςτϊν 
του ςυςτιματοσ και, γενικά, των φορζων που κα υλοποιιςουν ι κα επθρεαςτοφν από τθ λφςθ. 
Βαςικό, επίςθσ, ςτοιχείο τθσ προςζγγιςθσ τθσ Επιχειρθςιακισ Ζρευνασ είναι θ διαμόρφωςθ ενόσ 
μακθματικοφ μοντζλου του προβλιματοσ του οποίου επιδιϊκεται θ λφςθ. Ανάλογα με τον τφπο 
των προβλθμάτων που αντιμετωπίηονται ςτθν πράξθ ζχουν μελετθκεί διάφορα μοντζλα και ζχουν 
αναπτυχκεί αντίςτοιχεσ τεχνικζσ για τθ βελτιςτοποίθςι τουσ. Περικζσ από αυτζσ τισ τεχνικζσ 
αναφζρονται ςτθ ςυνζχεια. 
 
1. Μαθηματικόσ Προγραμματιςμόσ (Mathematical Programming) 
Χφνολο μακθματικϊν τεχνικϊν που χρθςιμοποιοφνται για τθ βζλτιςτθ επίλυςθ προβλθμάτων 
κατανομισ πόρων ςε διάφορεσ δραςτθριότθτεσ. Ψα προβλιματα αυτά προκφπτουν όταν οι 
διακζςιμοι πόροι ( κεφάλαια, πρϊτεσ φλεσ, μθχανολογικόσ εξοπλιςμόσ κλπ) είναι περιοριςμζνοι. 
Πε τισ τεχνικζσ του Πακθματικοφ Υρογραμματιςμοφ οι διακζςιμοι πόροι κατανζμονται ςε μια 
ςειρά από δραςτθριότθτεσ με τρόπο που να προκφπτει θ μζγιςτθ ωφζλεια. Χτισ τεχνικζσ αυτζσ 
περιλαμβάνονται ο Γραμμικόσ Προγραμματιςμόσ (γραμμικζσ ςχζςεισ μεταβλθτϊν), ο 
Σετραγωνικόσ Προγραμματιςμόσ (οι μεταβλθτζσ εμφανίηονται με τα τετράγωνά τουσ ςτισ ςχζςεισ 
που τισ ςυνδζουν), ο Ακζραιοσ Προγραμματιςμόσ (οι μεταβλθτζσ πρζπει, όλεσ ι μερικζσ από 
αυτζσ, να παίρνουν ακζραιεσ τιμζσ) και ο τοχαςτικόσ Προγραμματιςμόσ (για προβλιματα όπου 
οι ςχζςεισ των μεταβλθτϊν είναι πικανολογικζσ). 
 
2. Θεωρία Αναμονήσ (Queuing Theory) 
Χτατιςτικι κεωρία με τθν οποία αντιμετωπίηονται προβλιματα εξυπθρζτθςθσ ςειρϊν αναμονισ. 
Ψζτοια προβλιματα εμφανίηονται ςυχνά ςτισ υπθρεςίεσ (κυρίδεσ ταμείων, τθλεφωνικά κζντρα, 
ιατρεία, ςυνεργία αυτοκινιτων, αποκικεσ εργοςταςίων κλπ.). Χε ζνα τυπικό πρόβλθμα αναμονισ 
δεδομζνα είναι ο νόμοσ τθσ άφιξθσ των πελατϊν ςτο ςφςτθμα και του χρόνου εξυπθρζτθςθσ τουσ 
κακϊσ και ο κανόνασ προτεραιότθτασ ςτθν εξυπθρζτθςθ τουσ και ηθτείται θ δυναμικότθτα του 
ςυςτιματοσ (πλικοσ ςτακμϊν εξυπθρζτθςθσ) ϊςτε να βελτιςτοποιείται θ λειτουργία του με 
κριτιριο το ςυνολικό κόςτοσ. 
 
3. Προςομοίωςη (Simulation) 
Ψεχνικι που χρθςιμοποιείται για τθν επίλυςθ ςφνκετων προβλθμάτων αποφάςεων, ιδίωσ όταν 
δεν μποροφν να λυκοφν με μακθματικι ανάλυςθ. Θ επίλυςθ ενόσ τζτοιου προβλιματοσ 
πραγματοποιείται με τθν καταςκευι ενόσ μοντζλου που αναπαριςτάνει τθ λογικι δομι του 
προβλιματοσ. Ψο μοντζλο ειςάγεται ςτον θλεκτρονικό υπολογιςτι και δοκιμάηεται ςε ςχζςθ με 
διάφορουσ εναλλακτικοφσ τρόπουσ δράςθσ. Θ μελζτθ του προβλιματοσ πραγματοποιείται 
ςυνικωσ με τθν χρθςιμοποίθςθ τυχαίων αρικμϊν που παράγονται τον υπολογιςτι με τθν τεχνικι 
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Monte Carlo. Σι τυχαίοι αυτοί αντιςτοιχοφν ςε πικανότθτεσ εμφάνιςθσ ςυγκεκριμζνων τιμϊν των 
ειςροϊν του ςυςτιματοσ. 
 
4. Ζλεγχοσ Αποθεμάτων (Inventory Control) 
Αφορά προβλιματα διαχείριςθσ αποκεμάτων, π.χ. πρϊτων υλϊν, ζτοιμων προϊόντων, 
ανκρϊπινου δυναμικοφ, χρθματικϊν πόρων κ.λπ. Χτα προβλιματα αυτά είναι δεδομζνθ θ 
ςυνάρτθςθ ηιτθςθσ ενόσ αγακοφ, θ ςυνάρτθςθ κατανομισ πικανότθτασ του χρόνου παράδοςθσ, θ 
ςυνάρτθςθ των δαπανϊν του αποκζματοσ και θ μζκοδοσ διαχείριςισ του (π.χ. ότι θ παραγγελία 
για αναπλιρωςθ του αποκζματοσ δίνεται κατά ςτακερά χρονικά διαςτιματα ι όταν το απόκεμα 
φτάςει ςε ζνα προκακοριςμζνο φψοσ) και ηθτοφνται οι οδθγίεσ διαχείριςθσ του αποκζματοσ, 
δθλαδι πότε και πόςο πρζπει να παραγγελκεί. 
 
5. Θεωρία Παιγνίων (Game Theory) 
Εξετάηει τα προβλιματα ανταγωνιςμοφ, δθλαδι φπαρξθσ δυο ι περιςςότερων μερϊν με 
αντικρουόμενα ςυμφζροντα. Χτα προβλιματα αυτά οι ανεξάρτθτεσ μεταβλθτζσ ςε ζνα πρόβλθμα 
αποφάςεων για κάκε μζροσ ελζγχονται από τα υπόλοιπα μζρθ, που αντιμετωπίηουν το ίδιο 
πρόβλθμα απόφαςθσ και επιδιϊκουν να το λφςουν προσ το ςυμφζρον τουσ. Ζτςι ο όροσ «παίγνιο» 
αντιςτοιχεί ςε μια ανταγωνιςτικι κατάςταςθ, ενϊ «παίκτεσ» είναι οι ανταγωνιςτζσ, κακζνασ από 
τουσ οποίουσ ζχει να επιλζξει από ζνα αρικμό εναλλακτικϊν τρόπων δράςθσ. Οφςθ του 
προβλιματοσ είναι θ εφρεςθ τθσ καλφτερθσ ςτρατθγικισ για κάκε παίκτθ και τθσ αξίασ του 
παιγνίου, δθλαδι των κερδϊν και ηθμιϊν που προκφπτουν για κακζνα. 
 
6. Θεωρία Αντικατάςταςησ (Replacement Theory) 
Αφορά προβλιματα αντικατάςταςθσ και ςυντιρθςθσ μθχανολογικοφ εξοπλιςμοφ. Ψζτοια 
προβλιματα εμφανίηονται ςτθ βιομθχανία, όπου θ απόδοςθ του μθχανικοφ εξοπλιςμοφ 
μειϊνεται με τθ χριςθ είτε απόλυτα είτε ςχετικά, ςε ςφγκριςθ με πιο ςφγχρονο εξοπλιςμό. Ψζτοια 
είναι και τα προβλιματα αςτοχίασ του εξοπλιςμοφ, δθλαδι βλάβθσ που ςυμβαίνει ςε χρόνουσ όχι 
γνωςτοφσ από πριν εξαιτίασ τθσ περιοριςμζνθσ διάρκειασ ηωισ ενόσ ςυςτιματοσ μερϊν του. Ψο 
ηθτοφμενο ςε αυτά τα προβλιματα είναι να βρεκεί ο χρόνοσ αντικατάςταςθσ του 
χρθςιμοποιοφμενου εξοπλιςμοφ με καινοφριο. 
 
7. Θεωρία Δικτφων (Network Theory) 
Αφορά προβλιματα που μποροφν να εξομοιωκοφν με δίκτυα, δθλαδι ςφνολα κόμβων που 
διαςυνδζονται με προςανατολιςμζνα τόξα. Πε τα δίκτυα παριςτάνονται δραςτθριότθτεσ που 
ςυςχετίηονται λογικά μεταξφ τουσ και ζχουν κάποιο κόςτοσ και κάποια διάρκεια. Πε τθ «μζθοδο 
του κρίςιμου δρόμου» (Critical Path Method),που χρθςιμοποιεί ςτοιχεία τθσ κεωρίασ, λφνονται 
προβλιματα χρονικοφ προγραμματιςμοφ ςφνκετων ζργων που εμφανίηονται ςτισ καταςκευζσ, 
ςτθν ζρευνα και ανάπτυξθ (R & D), ςτθν προπαραςκευι προςφορϊν ςε διαγωνιςμοφσ, ςτθν 
προϊκθςθ νζων προϊόντων, ςτθν κατανομι του χρόνου θλεκτρονικϊν υπολογιςτϊν κλπ. Βαςικι 
υπόκεςθ είναι ο χρόνοι εκτζλεςθσ των επιμζρουσ δραςτθριοτιτων του ζργου μποροφν να 
προβλεφκοφν με ακρίβεια. Αν δεν ςυμβαίνει αυτό, χρθςιμοποιείται θ μζκοδοσ PERT (Project 
Evaluation and Review Technique), όπου χρθςιμοποιοφνται πικανολογικζσ εκτιμιςεισ για τθ 
διάρκεια εκτζλεςθσ των δραςτθριοτιτων. Πε τισ μεκόδουσ αυτζσ προςδιορίηεται ο ελάχιςτοσ 
χρόνοσ που απαιτείται για τθν ολοκλιρωςθ του ζργου και οι κρίςιμεσ δραςτθριότθτεσ, δθλαδι 
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εκείνεσ από τθν ζγκαιρθ εκτζλεςθ των οποίων εξαρτάται θ τιρθςθ του ελάχιςτου χρόνου. 
Γενικότερα, με τισ μεκόδουσ αυτζσ είναι δυνατι θ παρακολοφκθςθ και ο ζλεγχοσ τθσ προόδου 
ενόσ ζργου με τρόπο που να ελαχιςτοποιείται το κόςτοσ του. 
 
8. Πολυκριτηριακή Λήψη Αποφάςεων (Multicriteria Decision Making) 
Θ προςζγγιςθ αυτι εφαρμόηεται ςε προβλιματα όπου θ λφςθ πρζπει να βαςιςτεί ςε ζνα ςφνολο 
κριτθρίων (multicriteria decision making) ι να διακζτει ζνα ςφνολο ιδιοτιτων (multiattribute 
decision making) ι να εξαςφαλίηει τθν κάλυψθ ενόσ ςυνόλου ςτόχων (multiobjective decision 
making) που εκφράηονται ποςοτικά ι/και ποιοτικά. Ξάκε εναλλακτικι λφςθ ικανοποιεί κάκε 
κριτιριο (ι διακζτει κάκε ιδιότθτα ι καλφπτει κάκε ςτόχο) ςε διαφορετικό βακμό. Θ αξιολόγθςθ 
των λφςεων γίνεται με τθ βοικεια μιασ ςυνάρτθςθσ με τθν οποία ςε κάκε κριτιριο (ι ιδιότθτα ι 
ςτόχο) αποδίδεται ζνασ αντίςτοιχοσ ςυντελεςτισ βαρφτθτασ και γίνεται θ ςφνκεςθ ϊςτε να 
προκφψει θ βζλτιςτθ λφςθ. 
 
9. Ευρετικζσ Μζθοδοι (Heuristics) 
Υρόκειται για μεκόδουσ που εφαρμόηονται ειδικά για τθν επίλυςθ ενόσ ςυγκεκριμζνου 
προβλιματοσ, ςυνικωσ αρκετά ςφνκετου και, πάντωσ, τζτοιου που θ αντιμετϊπιςι του να είναι 
είτε αδφνατθ είτε αςφμφορθ με άλλεσ προςεγγίςεισ. Πε τισ ευρετικζσ προςεγγίςεισ 
προςδιορίηονται ικανοποιθτικζσ (υποβζλτιςτεσ) λφςεισ. Θ εφρεςθ μιασ τζτοιασ μεκόδου εξαρτάται 
από τθν εμπειρία και τθν ικανότθτα του αναλυτι, ο οποίοσ αξιοποιεί τα ειδικά χαρακτθριςτικά του 
προβλιματοσ ϊςτε θ λφςθ να προκφπτει ςφντομα και να αποτελεί βελτίωςθ ςε ςχζςθ με τυχόν 
αποτελζςματα που ιδθ υπάρχουν από προθγοφμενεσ προςεγγίςεισ (Υάππθσ, 2008). 
Ψα τελευταία είκοςι χρόνια ζχουν αναπτυχκεί πλικοσ από ςυςτιματα προγραμματιςμοφ όλων 
των τφπων (γενικά ι επικεντρωμζνα ςε διάφορουσ τομείσ: εργοςτάςια, κρατιςεισ ξενοδοχείων 
κ.λπ.) τόςο από εμπορικοφσ οίκουσ λογιςμικοφ όςο και από ακαδθμαϊκοφσ (Υαπαντωνίου., 2000). 
Χτουσ Υίνακεσ 1 και 2 παρατίκενται τα γνωςτότερα ςυςτιματα προγραμματιςμοφ:  
 
Υίνακασ 1. Εμπορικά Υακζτα Χρονικοφ Υρογραμματιςμοφ (Υαπαντωνίου , 2000) 

ΤΣΘΜΑ ΕΣΑΙΡΙΑ ΕΙΔΙΚΕΤΘ 

MS Project Microsoft Υρογραμματιςμόσ  Ζργων 

Primavera Primavera Systems Υρογραμματιςμόσ  Ζργων 

Provisa AT&T Iste Job shop scheduling 

Rhythm I2 Technologies Job shop scheduling 

TESS Taylor Industrial Software Job shop scheduling 

MIMI Cheesepeak Decision Sc. 
Πζςο-&Βραχυ- πρόκεςμοσ 
Υρογρ. 

NAK Tayson & Multimedia Imaging Timetabling 

Schedule Soft ScheduleSoft Corp. 
Sch. 
Εργατικοφ Δυναμικοφ 

TeleCenter System TCS Management Group 
Sch. 
Εργατικοφ Δυναμικοφ 

Totalview IEX Corp. Sch.ΕργατικοφΔυναμικοφ 

SchedulePro Intelligen 
Υρογρ. Υεπεραςμζνθσ 
Δυναμικότθτασ  



8 
 

Υίνακασ 2. Ακαδθμαϊκά Υρωτότυπα Χρονικοφ Υρογραμματιςμοφ (Υαπαντωνίου , 2000) 

ΤΣΘΜΑ ΙΔΡΤΜΑ 

ASAP University of Nottingham 

CUISE Columbia University 

ISIS Carnegie-Mellon University 

L1 Universitaet Dortmund 

OPAL Universite Paul Sabatier 

OPIS Carnegie-Mellon University 

PRS Cornell University 

QRP Clemson University 

SCHED-STAR Carnegie-Mellon University 

SONIA Universite de Paris-Sud 

TOSCA University of Edinburgh 

TTA Universitad Catolica de Chile 

LiSA Universitaet Magdeburg 

2.3 ΧΡΟΝΙΚΟ ΠΡΟΓΡΑΜΜΑΣΙΜΟ ΣΘ ΒΙΟΜΘΧΑΝΙΑ ΣΡΟΦΙΜΩΝ 

 
Σ προγραμματιςμόσ παραγωγισ ζχει μελετθκεί ευρζωσ και ςε διάφορουσ ερευνθτικοφσ τομείσ για 
τθν παραγωγι και τθν διοίκθςθ επιχειριςεων, όπωσ θ επιχειρθςιακι ζρευνα (Operations 
Research, OR), θ τεχνθτι νοθμοςφνθ (Artificial Intelligence, AI), και οι γνωςτικζσ επιςτιμεσ 
(Cognitive Sciences, CS). Αυτοί οι ερευνθτικοί τομείσ περιλαμβάνουν ςτοιχεία όπωσ τθ 
μοντελοποίθςθ, τθν ανάλυςθ, και τθ προςομοίωςθ τθσ ςχετικισ διαδικαςίασ λιψθσ αποφάςεων. 
Πε τον προγραμματιςμό παραγωγισ εςτιάηουμε ςε κζματα όπωσ αλγορικμικζσ προςεγγίςεισ, 
οργανωτικά προβλιματα, κακϊσ και ανάλυςθ των ςυςτθμάτων πλθροφοριϊν.  
Υαρ’ όλθ αυτι τθν ζρευνα ςτο προγραμματιςμό παραγωγισ, θ χριςθ των ςυςτθμάτων και 
μεκόδων προγραμματιςμοφ παραμζνουν ςπάνιεσ. Αυτι, επίςθσ, είναι θ περίπτωςθ και ςτθ 
βιομθχανία επεξεργαςίασ τροφίμων, όπου τα ειδικά χαρακτθριςτικά τα βιομθχανίασ κάνουν το 
προγραμματιςμό ζνα ςθμαντικό αλλά δφςκολο πρόβλθμα (Akkerman  & Van Donk, 2007). 
Ξατά τθ διάρκεια τθσ τελευταίασ δεκαετίασ, θ αγορά τροφίμων και ποτϊν ζχει γίνει πολφ 
δυναμικι και πολφ ανταγωνιςτικι. Ωπάρχει ζνα πολφ ευρφ φάςμα από προϊόντα τροφίμων 
φυτικισ και ηωικισ προζλευςθσ που αντιςτοιχοφν ςτθ μεγάλθ ποικιλομορφία των καταναλωτικϊν 
προτιμιςεων και των τάςεων κατανάλωςθσ. Για να ανταπεξζλκει ςτισ νζεσ προκλιςεισ κακϊσ 
επίςθσ και για να προςαρμόςει τθν επιχειρθςιακι διαδικαςία ςτουσ μεταβαλλόμενουσ όρουσ και 
τουσ κανονιςμοφσ τθσ αγοράσ, θ βιομθχανία τροφίμων πρζπει να ςτραφεί ςε νζεσ μεκόδουσ που 
ςτοχεφουν ςτον ζλεγχο όλων των επιπζδων ςτο ςφςτθμα παραγωγισ.  
Ιδθ ζχουν προτακεί πολλζσ προςεγγίςεισ για να λφςουν αυτό το πρόβλθμα και ειδικά το 
πρόβλθμα του προγραμματιςμοφ. Αλλά φαίνεται ότι θ πλειοψθφία αυτϊν των λφςεων δεν είναι 
αρκετά γενικι και όχι ιδιαίτερα χριςιμθ ςτο περιβάλλον βιομθχανιϊν τροφίμων φυτικισ 
προζλευςθσ. Υράγματι, το περιβάλλον αυτϊν των βιομθχανιϊν είναι πολφ δυναμικό εξαιτίασ των 
αρχικϊν και τελικϊν προϊόντων που ζχουν ςυχνά ςφντομθ επεξεργαςία παραγωγισ και ςφντομο 
κφκλο ηωισ (Gargouri et al., 2002). 
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Επιπλζον, το περιβάλλον προγραμματιςμοφ ςτα τρόφιμα είναι περίπλοκο λόγω τθσ ςυχνισ 
αλλαγισ των προϊόντων και των  αυξθμζνων αλλαγϊν ςτο ςφςτθμα παραγωγισ. Παηί με τθ μθ 
δομθμζνθ φφςθ του προγραμματιςμοφ, αυτό ςτθν πράξθ οδθγεί ςε καταςτάςεισ που είναι πολφ 
δφςκολο να αναλυκοφν. Για αυτόν τον λόγο, χρειαηόμαςτε δομθμζνεσ μεκοδολογίεσ για να 
αναλφςουμε τα προβλιματα του προγραμματιςμοφ που ςυνδζονται με τισ ςυγκεκριμζνεσ 
περιςτάςεισ (Akkerman & Van Donk, 2007). 
Χτθν εποχι τθσ παγκοςμιοποίθςθσ και με τα ανά το κόςμο κράτθ να ζχουν όλο και μικρότερθ 
επιρροι ςτθν οικονομικι ηωι «αφινοντασ τθν αγορά να αποφαςίςει», κάκε είδουσ μονοπωλιακζσ 
ι «προςτατευόμενεσ» καταςτάςεισ τείνουν να εξαφανιςτοφν. Σι επιχειριςεισ πρζπει να 
ανταποκρικοφν ςε ζνα πλικοσ από νζεσ τάςεισ / απαιτιςεισ του καταναλωτικοφ κοινοφ, όπωσ: 

 περιςςότερθ ποιότθτα 
 μεγαλφτερθ ποικιλία πιο εξατομικευμζνα προϊόντα (customized ι ακόμα και one-of-a-kind)  
 μείωςθ του κφκλου ηωισ των προϊόντων. 

Ψαυτόχρονα, οι εταιρίεσ ζχουν να αντιμετωπίςουν: 
 ςυχνότερθ ανανζωςθ εξοπλιςμοφ 
 αφξθςθ του κόςτουσ εργαςίασ 
 αυςτθρότερθ νομοκεςία προςταςίασ του περιβάλλοντοσ (αλλά και πολλζσ φορζσ  

υπερκάλυψθ τθσ νομοκεςίασ για λόγουσ μάρκετινγκ) 
 ςυνεχϊσ μεταβαλλόμενεσ ςυνκικεσ αγοράσ 
 μθ-ςτακερό νομοκετικό πλαίςιο. 

Τλα τα παραπάνω κακιςτοφν ανεδαφικό το να ζχει μια εταιρία ζνα απλό ςτόχο, όπωσ π.χ. μείωςθ 
του κόςτουσ ι υψθλι ποιότθτα, αλλά επιβάλλεται να ακολουκιςει ζνα ςφνκετο ςτόχο που κα 
προςπακεί να επιτφχει ςε διάφορουσ βακμοφσ τθν υψθλι ποιότθτα, τθ μείωςθ του κόςτουσ, τουσ 
καλοφσ και προπάντων ςυνεπείσ χρόνουσ παράδοςθσ και το ςφντομο χρόνο ανάπτυξθσ και 
διοχζτευςθσ νζων προϊόντων ςτθν αγορά. Χε μια ζρευνα ανάμεςα ςτισ πιο επιτυχθμζνεσ εταιρίεσ 
παγκοςμίωσ διαπιςτϊκθκε πωσ θ επιτυχία βαςίηεται ςτο τρίπτυχο «ποιότητα, τιμή και χρόνοσ», 
ενϊ πολλζσ αναφζρουν και το ςχετιηόμενο με τθν επιχείρθςθ «πρωτοπορία, ευκινηςία και 
ικανότητα εκμάθηςησ». Επίςθσ θ τάςθ τθσ αγοράσ για μετατόπιςθ από τθν ομοιογζνεια ςτθν 
ποικιλία δεν επιτρζπει ςτθν επιχείρθςθ να ακολουκιςει μια ενιαία ςτρατθγικι όςο αφορά τα 
προϊόντα που παράγει και ζτςι πρζπει να ζχει μια γκάμα διαφορετικϊν ακόμα και 
αντικρουόμενων, ςτρατθγικϊν για να επιτφχει ςτθν αγορά (Υαπαντωνίου, 2000). 
Σι επιχειριςεισ για να οργανϊνουν, να προγραμματίηουν, να ελζγχουν και, γενικά, να 
διαχειρίηονται τισ δραςτθριότθτεσ τθσ εφοδιαςτικισ αλυςίδασ, από τθν προμικεια των πρϊτων 
υλϊν μζχρι τθν παράδοςθ των προϊόντων τουσ ςτθν τελικι κατανάλωςθ χρθςιμοποιοφν κάποια 
ςυςτιματα διαχείριςθσ, τα οποία είναι: 

 Σ Υρογραμματιςμόσ Υαραγωγικϊν Υόρων (MRP II) 
 Σ Υρογραμματιςμόσ Επιχειρθςιακϊν Υόρων (ERP)  
 Ψο ςφςτθμα «Just In Time» (JIT) 
 Θ λιτι παραγωγι. 

Ψα ςυςτιματα αυτά είτε εκφράηουν διαφορετικζσ προςεγγίςεισ ςτο πρόβλθμα τθσ διαχείριςθσ τθσ 
εφοδιαςτικισ αλυςίδασ, είτε αποτελοφν εξζλιξθ και ολοκλθρϊνουν κάποιο άλλο (πχ. ο 
Υρογραμματιςμόσ Επιχειρθςιακϊν Υόρων ολοκλθρϊνει τον Υρογραμματιςμό Υαραγωγικϊν 
Υόρων). Σριςμζνα ζχουν ιςχυρι πλθροφοριακι βάςθ (ERP, MRP II), ενϊ άλλα ζχουν περιςςότερο 
ποιοτικά χαρακτθριςτικά (JIT, Οιτι Υαραγωγι). Ξακζνα ζχει πλεονεκτιματα και μειονεκτιματα 
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ζναντι των άλλων, ενϊ για τθν επιλογι και εγκατάςταςι τουσ πρζπει να λαμβάνονται υπόψθ τα 
ςυγκεκριμζνα χαρακτθριςτικά και οι ςυγκεκριμζνεσ ανάγκεσ και δυνατότθτεσ τθσ επιχείρθςθσ 
(Υάππθσ, 2006). 
Θ δυςκολία του να καλυφκοφν όλεσ αυτζσ οι απαιτιςεισ ζχει οδθγιςει όλο και πιο πολλζσ 
επιχειριςεισ ςτο να αναηθτοφν τρόπουσ να βελτιςτοποιιςουν τισ εργαςίεσ που κάνουν τα 
διάφορα τμιματα τουσ ξεκινϊντασ ςυνικωσ από το λογιςτικό τμιμα και κάνοντασ μετά και το 
μεγάλο βιμα για τθ μθχανοργάνωςθ τθσ παραγωγισ εγκακιςτϊντασ καταρχάσ ςυςτιματα MRP 
(Material Requirements Planning) (Υαπαντωνίου, 2000). 
Σ Χχεδιαςμόσ απαιτιςεων πρϊτων υλϊν και υλικϊν (Material Requirements Planning = MRP) είναι 
μια ολοκλθρωμζνθ τεχνικι ςχεδιαςμοφ και ελζγχου θ οποία προγραμματίηει τισ πρϊτεσ φλεσ, τα 
υλικά και τα ενδιάμεςα προϊόντα που  χρειάηονται για να δθμιουργθκεί ζνα προϊόν. Αυτό γίνεται 
με ζνα κατάλλθλο πρόγραμμα υπολογιςτι, το οποίο αξιοποιεί πλθροφορίεσ από τθν παραγωγι 
και τα αποκζματα για τον προγραμματιςμό και τθν τοποκζτθςθ των παραγγελιϊν. Θ μζκοδοσ 
δίνει τθ δυνατότθτα ςτθ διεφκυνςθ τθσ επιχείρθςθσ να ςυνδυάηει ζνα μεγάλο αρικμό 
διαςυνδεόμενων αποφάςεων ςχετιηόμενων με τθν τοποκζτθςθ παραγγελιϊν, τον 
προγραμματιςμό, το χειριςμό και τθ χρθςιμοποίθςθ αποκεμάτων υλϊν και υλικϊν που 
ςυμβάλλουν ςτθ δθμιουργία του τελικοφ προϊόντοσ. Σι ειςροζσ του ςυςτιματοσ είναι οι 
ακόλουκεσ: 

 Ψο «γενικό χρονοδιάγραμμα παραγωγισ» (master production schedule): Ψο master production 
schedule βαςίηεται ςε προβλζψεισ τθσ ηιτθςθσ και των παραγγελιϊν και δείχνει τισ ποςότθτεσ 
ζτοιμων τελικϊν προϊόντων που είναι να παραχκοφν ςε μια ςυγκεκριμζνθ χρονικι περίοδο. 

 Σ «κατάλογοσ απαιτοφμενων υλϊν και υλικϊν» (bill of materials): Υεριλαμβάνει τισ φλεσ και τα 
υλικά που απαιτοφνται γα να ολοκλθρωκεί θ κάκε μια από τισ επιμζρουσ παραγωγικζσ φάςεισ για 
τθ δθμιουργία του τελικοφ προϊόντοσ. 

 Ψο «αρχείο αποκεμάτων» (inventory records file): Αυτό προςδιορίηει τθν παροφςα 
διακεςιμότθτα των απαιτοφμενων ςυςτατικϊν υλϊν και υλικϊν, όπωσ επίςθσ και το χρόνο 
αναπλιρωςισ τουσ. Ψο «αρχείο αποκεμάτων» πλθροφορεί το ςφςτθμα για το πόςεσ ςυςτατικζσ 
φλεσ και υλικά είναι διακζςιμα ςτισ χρονικζσ ςτιγμζσ που ζχουν προγραμματιςκεί για χριςθ. 
Θ τεχνικι MRP ζχει υιοκετθκεί με αυξανόμενο ρυκμό, τα τελευταία χρόνια, κυρίωσ από 
επιχειριςεισ καταςκευισ μεταφορικοφ εξοπλιςμοφ, θλεκτρικϊν ςυςκευϊν και διαφόρων οργάνων 
που χρθςιμοποιοφνται ςτθν βιομθχανία. Δεν είναι τόςο δθμοφιλισ από εταιρίεσ που ζχουν 
ςυνεχι διαδικαςία παραγωγισ (π.χ. εταιρίεσ πετρελαιοειδϊν, χαρτιοφ, ξφλου κ.λπ.). Πια εξζλιξθ 
τθσ τεχνικισ MRP είναι θ μζκοδοσ MRP II (Manufacturing Resource Planning). Θ τελευταία 
επεκτείνει τθν τεχνικι MRP δθμιουργϊντασ διαςυνδζςεισ με τισ προμικειεσ, το λογιςτιριο, τισ 
πωλιςεισ, τθν τεχνικι υπθρεςία και άλλεσ επιχειρθςιακζσ λειτουργίεσ. 
Θ μετεξζλιξθ ωςτόςο και ςθμαντικι βελτίωςθ των τεχνικϊν MRP και MRPII είναι το ςφςτθμα ERP 
(Enterprise Resource Planning system), δθλαδι το ςφςτθμα Χχεδιαςμοφ Επιχειρθςιακϊν Υόρων. 
Ψο ERP είναι ζνα επιχειρθςιακό διοικθτικό ςφςτθμα το οποίο περιλαμβάνει ζνα ολοκλθρωμζνο και 
κατανοθτό λογιςμικό που μπορεί να χρθςιμοποιθκεί, αν εφαρμοςκεί ςωςτά, για τθ διοίκθςθ και 
τθν ολοκλιρωςθ όλων των επιχειρθςιακϊν λειτουργιϊν. Χτο ςφςτθμα περιλαμβάνονται ςυνικωσ 
εφαρμογζσ και εργαλεία για τθ λογιςτικι και τα χρθματοοικονομικά τθσ επιχείρθςθσ, τισ πωλιςεισ 
και τθ διανομι, τθ διαχείριςθ  των αποκεμάτων, το ςχεδιαςμό παραγωγισ, τθν εφοδιαςτικι 
αλυςίδα, τουσ πελάτεσ, τουσ ανκρϊπινουσ πόρουσ τθσ επιχείρθςθσ κ.ά. (Χαρμανιϊτθσ, 2005). 
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Ψα ςυςτιματα ERP είναι ευζλικτα, δθλαδι μποροφν να προςαρμόηονται ςτισ ανάγκεσ τα 
επιχείρθςθσ όπου εγκακίςταται, και κατά κανόνα είναι ςπονδυλωτά, δθλαδι αποτελοφνται από 
επιμζρουσ υποςυςτιματα (προγράμματα λογιςμικοφ) ι ςπονδφλουσ. Ξάκε ςπόνδυλοσ αντιςτοιχεί 
ςυνικωσ ςε ζνα από τα βαςικά τμιματα μιασ επιχείρθςθσ και εκτελεί δραςτθριότθτεσ που 
ςχετίηονται με το τμιμα. Σι κυριότεροι ςπόνδυλοι αφοροφν τισ εξισ λειτουργίεσ: 

 Υρογραμματιςμόσ Υαραγωγισ: Ζχει ωσ ςκοπό να υποςτθρίηει τθν αξιοποίθςθ των  
διακζςιμων πόρων και τθν οργάνωςθ τθσ παραγωγισ (διενζργεια προβλζψεων των πωλιςεων, 
καταγραφι παραγγελιϊν, εκπόνθςθ προγράμματοσ παραγωγισ, ζκδοςθ εντολϊν παραγωγισ, 
προγραμματιςμόσ απαιτοφμενων υλικϊν, προγραμματιςμόσ δυναμικότθτασ, προγραμματιςμόσ 
ςυντιρθςθσ). 

 Υρομικειεσ: Ζχει ωσ ςκοπό να υποςτθρίηει τισ προμικειεσ υλικϊν (αξιολόγθςθ και επιλογι 
προμθκευτϊν, διαπραγμάτευςθ τιμϊν, ανάκεςθ παραγγελιϊν, κοςτολόγθςθ). 

 Ζλεγχοσ Αποκθκϊν: Ζχει ωσ αντικείμενο τθ διαχείριςθ αποκεμάτων (προςδιοριςμόσ αναγκϊν, 
ζκδοςθ διαχειριςτικϊν οδθγιϊν για το είδοσ, τθν ποςότθτα και το χρόνο παραγγελίασ, 
παρακολοφκθςθ κινιςεων, ζκδοςθ αναφορϊν). 

 Υωλιςεισ: Ζχει ωσ αντικείμενο τθν υποςτιριξθ των πωλιςεων (λιψθ παραγγελιϊν, 
προγραμματιςμόσ διανομϊν, αποςτολι , τιμολόγθςθ). 

 Σικονομικά: Ζχει ωσ αντικείμενο τθ ςυλλογι πλθροφοριϊν από τα διάφορα τμιματα τθσ 
επιχείρθςθσ (παραγωγι, προμικειεσ, πωλιςεισ, ανκρϊπινο δυναμικό) για τθν ενθμζρωςθ των 
λογαριαςμϊν τθσ Γενικισ και Ειδικισ Οογιςτικισ και τθν ζκδοςθ ςχετικϊν αναφορϊν (ιςολογιςμοί, 
περιοδικζσ δθλϊςεισ, άλλεσ κινιςεισ). 

 Ανκρϊπινο Δυναμικό: Ζχει ωσ αντικείμενο τθν υποςτιριξθ τθσ διοίκθςθσ του προςωπικοφ τθσ 
επιχείρθςθσ με τθν τιρθςθ αρχείων προςωπικϊν και επαγγελματικϊν ςτοιχείων των εργαηομζνων 
(αξιολόγθςθ, παρουςίεσ, προαγωγζσ, πλθρωμζσ). 
Σι ςπόνδυλοι ενόσ ςυςτιματοσ ERP επικοινωνοφν μεταξφ τουσ, ϊςτε θ καταγραφι ενόσ ςτοιχείου 
ςε ζναν από αυτοφσ να ςυνεπάγεται τθν αυτόματθ ενθμζρωςθ ενόσ ι περιςςοτζρων άλλων 
ςπονδφλων. Άλλωςτε, ζνα ςφςτθμα ERP μπορεί να περιλαμβάνει και άλλουσ ςπονδφλουσ, εκτόσ 
από τουσ προαναφερόμενουσ. Ι μπορεί να περιλαμβάνει εντελϊσ διαφορετικοφσ, ανάλογα με το 
είδοσ τθσ επιχείρθςθσ ςτο οποίο ζχει εφαρμογι. Εξάλλου, θ ςπονδυλωτι δομι των ςυςτθμάτων 
ERP επιτρζπει ςτθν επιχείρθςθ να το εγκαταςτιςει τμθματικά και ςε βάκοσ χρόνου ενϊ 
παράλλθλα να λειτουργεί κανονικά (Υάππθσ, 2006). 
Ψα πακζτα ERP είναι εξαρχισ ςχεδιαςμζνα για να μποροφν να τροποποιθκοφν ςε κάποιο βακμό 
ανάλογα με τισ ιδιαιτερότθτεσ κάκε επιχείρθςθσ (customization), ενϊ πολλά από αυτά βγαίνουν 
ςε διαφορετικι ζκδοςθ για κάκε κλάδο τθσ βιομθχανίασ δίνοντασ ζτςι τθ δυνατότθτα ςτθν 
επιχείρθςθ να αναδιοργανωκεί με βάςθ τθν ενςωματωμζνθ ςτο πακζτο τεχνογνωςία (να 
ακολουκιςει τισ «best business practices»). 
Επιγραμματικά, μποροφμε να ποφμε πωσ μια επιτυχθμζνθ εγκατάςταςθ ενόσ ERP ςυςτιματοσ ςε 
μια επιχείρθςθ οδθγεί ςε: 

 Πείωςθ του μζςου επιπζδου αποκεμάτων και του ςχετικοφ με αυτά κόςτουσ (αυτόσ  
ιταν άλλωςτε ζνασ από τουσ ςτόχουσ των MRP ςυςτθμάτων). 

 Πείωςθ του manufacturing lead time. 
 Αφξθςθ παραγωγικότθτασ. 
 Ξαλφτερθ διαχείριςθ των ανκρωπίνων πόρων. 
 Αποτελεςματικότερεσ προβλζψεισ τθσ ηιτθςθσ των προϊόντων. 
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 Αποτελεςματικότερθ διαχείριςθ τθσ ποιότθτασ. 
 Βελτιωμζνο ζλεγχο κόςτουσ. 
 Ευκολότερθ εφαρμογι διεκνϊν προτφπων (π.χ. ISO 9000). 
 Λκανότθτα για εφαρμογι αυςτθρότερθσ πολιτικισ ςε ότι αφορά τισ δεςμεφςεισ τθσ εταιρίασ 

ςτουσ πελάτεσ (ταχφτεροι και προπαντόσ ςτακερότεροι χρόνοι παράδοςθσ, ςτακερι ποιότθτα) 
 Ευκολότερθ προςαρμογι ςε αλλαγζσ των επιχειρθςιακϊν διαδικαςιϊν και των  

ςυνκθκϊν τθσ αγοράσ. 
Αντίκετα, ςε επιχειριςεισ που δε χρθςιμοποιοφν τζτοια ςυςτιματα (ι θ εγκατάςταςθ τουσ ιταν 
αποτυχθμζνθ) παρατθρικθκε κακι εξυπθρζτθςθ πελατϊν, πλεονάηοντα αποκζματα, μικρι 
παραγωγικότθτα εργαηομζνων ι/και εξοπλιςμοφ και απαςχόλθςθ μεγάλου μζρουσ του 
ανκρϊπινου δυναμικοφ ςε δουλειζσ «πυρόςβεςθσ» των προβλθμάτων που ςυχνά προκφπτουν 
(fire fighting). 
Υολλζσ εταιρίεσ ζχουν οδθγθκεί ςτο να επανεξετάςουν τον μζχρι τϊρα τρόπο λειτουργίασ τουσ 
και να υιοκετιςουν πιο ευζλικτα μοντζλα λειτουργίασ. Θ ευελιξία αυτι πρζπει να αντανακλάται 
και ςτο ςφςτθμα ERP τθσ επιχείρθςθσ, από το οποίο απαιτοφνται πλζον: 

 Ευζλικτθ δομι: Χτο νζο περιβάλλον οι ςυνεχείσ αλλαγζσ είναι το μοναδικό ςτοιχείο που δεν κα 
αλλάηει. Θ προςαρμοςτικότθτα επιβάλλεται να είναι άμεςθ. 

 Modular & Open( Χπονδυλωτι και ανοικτι)  Αρχιτεκτονικι: Ψο ςφςτθμα πρζπει να δζχεται  
πρόςκετεσ παραγγελίεσ  ενϊ είναι επικυμθτι θ δυνατότθτα λειτουργίασ του ςε όςο το δυνατό 
περιςςότερεσ  πλατφόρμεσ. 

 Ωποςτιριξθ για προςαρμοςμζνθ (customized) παραγωγι:  Ιδθ υπάρχει πλικοσ ςυςτθμάτων 
ERP αλλά και ομάδα πακζτων που υποςτθρίηουν «διαμορφϊςεισ», οι οποίεσ βοθκοφν ςτθ 
διαχείριςθ του μεγάλου πλικουσ των διαφορετικϊν παραλλαγϊν κάκε προϊόντοσ. 

 Ωποςτιριξθ Just-in-Time και configure-to-order: Πολονότι θ εκμετάλλευςθ τθσ μόδασ του JIT 
από τουσ ςφμβουλουσ επιχειριςεων ζχει κάνει πολλζσ επιχειριςεισ να το βλζπουν με 
επιφυλάξεισ, θ ανάγκθ για ελαχιςτοποίθςθ των αποκεμάτων και των ςχετικϊν με αυτά κινιςεων 
είναι μεγαλφτεροσ από ποτζ. Ψα ςυςτιματα πρζπει να υποςτθρίηουν όλεσ τισ λειτουργίεσ του JIT. 

 Ωποςτιριξθ on-line Διαςφνδεςθσ με άλλα Χυςτιματα: Απαραίτθτο για τθ ςωςτι εφαρμογι του 
JIT (για ςφνδεςθ με προμθκευτζσ, πελάτεσ), ζχει λάβει τρομερι ςθμαςία κακϊσ αποτελεί τον 
πυρινα του μεγάλου ςτοιχιματοσ για τισ επιχειριςεισ που τροφοδοτοφν απευκείασ τθν αγορά: 
του e-business. 

  Ευκολία ςτθ Χριςθ: Δε ςθμαίνει ςε καμία περίπτωςθ απλοποιθμζνο / απλοϊκό ςφςτθμα, αλλά 
ςφςτθμα με τισ δυνατότθτεσ που χρειάηεται πραγματικά ο χριςτθσ δοςμζνεσ εφλθπτα ζτςι ϊςτε 
να αυξθκεί θ παραγωγικότθτα του (Υαπαντωνίου, 2000). 
Τμωσ τα ςυςτιματα ERP δεν είναι απαλλαγμζνα από μειονεκτιματα, ενϊ ςθμαντικά προβλιματα 
μποροφν να εμφανιςτοφν κατά τθ λειτουργία τουσ. Χοβαρό μειονζκτθμα αποτελεί το υψθλό 
κόςτοσ τθσ εγκατάςταςθσ του ςυςτιματοσ, θ οποία μπορεί να διαρκζςει από ζνα μζχρι τρία 
χρόνια. Ζνασ τυπικόσ προχπολογιςμόσ είναι μερικζσ δεκάδεσ εκατομμφρια ευρϊ. Επιχειριςεισ 
μικροφ ι μεςαίου μεγζκουσ είναι ςυχνά δφςκολο να ανταπεξζλκουν ς’ αυτό το κόςτοσ. Γι’ αυτό οι 
προμθκευτζσ των ςυςτθμάτων ERP προωκοφν ςε τζτοιουσ πελάτεσ τουσ λογιςμικό με μικρότερεσ 
δυνατότθτεσ, που όμωσ αποτελεί φκθνότερθ λφςθ. Αλά και οι αλλαγζσ που είναι υποχρεωμζνθ να 
κάνει θ επιχείρθςθ λόγω τθσ ειςαγωγισ και εγκατάςταςθσ ενόσ ςυςτιματοσ ERP, δθλαδι θ 
μετάβαςθ από το παλιό ςτο νζο ςφςτθμα, ζχουν ςθμαντικό κόςτοσ γι’ αυτιν, αφοφ ςυνεπάγονται 
απαςχόλθςθ πόρων τθσ επιχείρθςθσ κατά το διάςτθμα τθσ μετάβαςθσ. Γενικότερα, εκτόσ από το 
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εμφανζσ κόςτοσ αγοράσ του ςυςτιματοσ από τθν προμθκεφτρια εταιρία, υπάρχει ζνα αφανζσ 
κόςτοσ που ςυνδζεται με τθν εγκατάςταςθ ενόσ ςυςτιματοσ ERP και ςυνδζεται με τθν 
εκπαίδευςθ, τθν κατάρτιςθ και τθν ενδεχόμενθ αντικατάςταςθ μζρουσ του προςωπικοφ, τισ 
δοκιμζσ, τθ μεταφορά και μετατροπι δεδομζνων από το ςφςτθμα που προχπιρχε, τθν 
παραμετροποίθςθ των εφαρμογϊν, τουσ τεχνικοφσ ςυμβοφλουσ και τθν αναπόφευκτθ μείωςθ τθσ 
παραγωγικότθτασ ςτο διάςτθμα κατά και αμζςωσ μετά από τθν εγκατάςταςθ του ςυςτιματοσ. 
Άλλωςτε θ εγκατάςταςθ/αναβάκμιςθ του ςυςτιματοσ δεν ςταματάει ποτζ, αφοφ είναι ανάγκθ να 
ανανεϊνεται και να επεκτείνεται ςυνεχϊσ. 
Ψζλοσ, προβλιματα μποροφν να προκφψουν κατά τθ λειτουργία του ςυςτιματοσ από τθν 
αντίςταςθ που είναι δυνατόν να αναπτυχκεί είτε εξωτερικά, από τουσ ςυνεργάτεσ τθσ επιχείρθςθσ 
– χριςτθ του ςυςτιματοσ ςτθν εφοδιαςτικι αλυςίδα, που μπορεί να αρνθκοφν να μοιραςτοφν με 
αυτιν ευαίςκθτεσ εςωτερικζσ πλθροφορίεσ τουσ, είτε εςωτερικά, από το προςωπικό τθσ 
επιχείρθςθσ που μπορεί να φοβάται τισ επιπτϊςεισ των αλλαγϊν που φζρνει το νζο ςφςτθμα ςτισ 
ςυνκικεσ απαςχόλθςισ τουσ ι που δεν ζχει πειςτεί για τθν ωφελιμότθτά τουσ. Επίςθσ μπορεί να 
εμφανιςτοφν προβλιματα ςυμβατότθτασ του ςυςτιματοσ με τα ςυςτιματα των ςυνεργατϊν τθσ 
επιχείρθςθσ – χριςτθ. Ζνα άλλο πρόβλθμα αποτελεί θ αδρανοποίθςθ του ςυςτιματοσ που μπορεί 
να προκφψει από τθ διακοπι τθσ ςυνεργαςίασ ενόσ τμιματοσ με το υπόλοιπο ςφςτθμα (π.χ. κζςθ 
ενόσ τμιματοσ εκτόσ λειτουργίασ λόγω τοπικισ βλάβθσ ι λόγω απεργίασ του προςωπικοφ). 
Χυνοψίηοντασ, παρά τθν πολφ μεγάλθ εξάπλωςθ των εφαρμογϊν ανά τον κόςμο και παρά τθν 
φπαρξθ προφανϊν πλεονεκτθμάτων, υπάρχουν επίςθσ ςθμαντικά μειονεκτιματα που 
χαρακτθρίηουν τα ςυςτιματα ERP και θ ςχζςθ κόςτουσ – οφζλουσ από τθν εφαρμογι τουσ δεν 
είναι πλιρωσ αποςαφθνιςμζνθ. Υρόςφατεσ ζρευνεσ ζχουν δείξει ότι οι εφαρμογζσ ERP μζχρι 
τϊρα ζχουν παραγάγει λιγότερα από τα αναμενόμενα επιχειρθςιακά οφζλθ (Υάππθσ,  2006). 
Ψο ςφςτθμα ελζγχου αποκεμάτων Just-In-Time (JIT) επιδιϊκει μια ιδανικι κατάςταςθ κατά τθν 
οποία οι παραχκείςεσ ποςότθτεσ προϊόντων είναι ίςεσ με τισ ποςότθτεσ που είναι ζτοιμεσ για 
παράδοςθ ςτουσ πελάτεσ. Θ κατάςταςθ αυτι ελαχιςτοποιεί το κόςτοσ διατιρθςθσ των 
αποκεμάτων και όλα τα ζξοδα αποκικευςθσ και μεταφοράσ των αποκεμάτων από τισ αποκικεσ 
ςτο χϊρο παραγωγισ. Σι πρϊτεσ φλεσ, τα υλικά και τα ενδιάμεςα προϊόντα αγοράηονται πιο 
ςυχνά και ςε μικρότερεσ ποςότθτεσ, «ακριβϊσ ςτο χρόνο» (Just-In-Time) που είναι να 
χρθςιμοποιθκοφν. Ψα ζτοιμα προϊόντα παράγονται και παραδίδονται ςτουσ πελάτεσ «ακριβϊσ 
ςτο χρόνο» (Just-In-Time) που είναι να πωλθκοφν. Σι οικονομίεσ από το ςφςτθμα ελζγχου 
αποκεμάτων JIT μπορεί να είναι εντυπωςιακζσ. Ωςτόςο, το ςφςτθμα για να είναι αποτελεςματικό 
απαιτεί λεπτομερειακό «timing» και ςυντονιςμό και εντόσ του ςυςτιματοσ «παραγωγικϊν» 
δραςτθριοτιτων (operations system) και μεταξφ τθσ επιχείρθςθσ και των προμθκευτϊν τθσ, αλλά 
και των πελατϊν τθσ (Χαρμανιϊτθσ,  2005). 
Χτο νζο ςφςτθμα οργάνωςθσ τα αποκζματα αντιμετωπίηονται ωσ βαςικό και ουςιϊδεσ πρόβλθμα. 
Θ διατιρθςθ αποκζματοσ ςε μια επιχείρθςθ ςυνεπάγεται τθν επιβάρυνςθ τθσ από το κόςτοσ του 
δεςμευμζνου ςε αποκζματα κεφαλαίου, το κόςτοσ απόςβεςθσ και ςυντιρθςθσ χϊρων 
αποκικευςθσ (ι ενοικίαςθσ τουσ αν δεν διατίκενται από τθν επιχείρθςθ), το κόςτοσ φφλαξθσ, 
διαχείριςθσ, φκοράσ ι αλλοίωςθσ των αποκθκευμζνων προϊόντων κ.λπ. Γι’ αυτό και θ οργάνωςθ 
των παραγωγικϊν διαδικαςιϊν με τρόπο ϊςτε να λειτουργοφν με το ελάχιςτο δυνατό απόκεμα, 
που κα εξαςφαλίηει τθ ςυνεχι λειτουργία τθσ επιχείρθςθσ και τθν ικανοποίθςθ των πελατϊν, 
είναι κρίςιμο ηθτοφμενο τθσ διοίκθςθσ. 
Σι ςτόχοι ενόσ ςυςτιματοσ JIT μποροφν να διατυπωκοφν ωσ εξισ: 
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 Πθδενικά ελαττωματικά προϊόντα. 
 Πθδενικά αποκζματα. 
 Πεγιςτοποίθςθ τθσ αποδοτικότθτασ τθσ παραγωγισ. 
 Υαροχι του υψθλότερου επιπζδου εξυπθρζτθςθσ πελατϊν. 
 Πθδενικόσ χρόνοσ προετοιμαςίασ τθσ παραγωγισ. 
 Υαρτίδεσ ελάχιςτου μεγζκουσ. 
 Πθδενικοί χρόνοι μετακινιςεων. 
 Ξαμία βλάβθ. 
 Πθδενικοί χρόνοι υςτζρθςθσ. 
 Βελτίωςθ τθσ ποιότθτασ του προϊόντοσ. 

Για επιτυχι εφαρμογι του ςυςτιματοσ ςε μια επιχείρθςθ απαιτοφνται, με βάςθ και όςα 
αναφζρκθκαν ιδθ, δζςμευςθ και αποφαςιςτικι υποςτιριξθ τθσ διοίκθςθσ, εκπαίδευςθ και 
ενεργι ςυμμετοχι των εργαηομζνων, ευελιξία ςτθν εργαςία και ςτισ παραγωγικζσ διαδικαςίεσ με 
μείωςθ του χρόνου υςτζρθςθσ και ετοιμαςίασ τθσ παραγωγισ και του μεγζκουσ παρτίδων, 
αυςτθρόσ ποιοτικόσ ζλεγχοσ ςε κάκε ςτάδιο τθσ παραγωγισ, μελετθμζνεσ διαδικαςίεσ 
προμικειασ, παραγωγισ και διάκεςθσ, άριςτθ επικοινωνία, οργάνωςθ του χϊρου εργαςίασ, 
ςυντιρθςθ του εξοπλιςμοφ και ςυςκευϊν, αξιοπιςτία των μεταφορϊν εντόσ και εκτόσ τθσ 
επιχείρθςθσ, μείωςθ του αρικμοφ των προμθκευτϊν και ςυμφωνίεσ προμικειασ με μακροχρόνιο 
χαρακτιρα. 
Ψα πλεονεκτιματα του ςυςτιματοσ JIT το ζχουν καταςτιςει διεκνζσ πρότυπο οργάνωςθσ των 
παραγωγικϊν ςυςτθμάτων, και το ςφςτθμα αυτό ζχουν υιοκετιςει και το εφαρμόηουν πολλζσ 
επιχειριςεισ ςε όλο τον κόςμο και ιδιαίτερα ςτον πιο ανεπτυγμζνο βιομθχανικά. 
Ψα ςυςτιματα JIT δεν είναι απαλλαγμζνα από προβλιματα, που εμφανίηονται όταν θ ηιτθςθ 
είναι άςτατθ ι όταν το κόςτοσ μθ ζγκαιρθσ ικανοποίθςθσ τθσ ηιτθςθσ είναι ςθμαντικό, 
προβλιματα που δεν εμφανίηονται όταν τθροφνται υψθλά επίπεδα αποκεμάτων. Ψα ςυςτιματα 
JIT, μειϊνουν τα επίπεδα αποκεμάτων ςτο ςθμείο που να υπάρχουν πολφ λίγα ι/και κακόλου 
αποκζματα αςφαλείασ, ενϊ κάποια ζλλειψθ ςε ζνα υλικό μπορεί να επθρεάςει αρνθτικά τθν 
παραγωγι ι/και τθ διανομι του προϊόντοσ. 
Ζνα άλλο πρόβλθμα που μπορεί να παρουςιαςτεί ςχετίηεται με τθ λειτουργία των προμθκειϊν. 
Αν δεν υπάρχουν προμθκευτζσ των απαραίτθτων υλικϊν και εξαρτθμάτων ςε μικρι απόςταςθ 
από το παραγωγικό ςφςτθμα είναι πικανό να προκφψουν προβλιματα που κα οδθγιςουν ςε 
ελλείψεισ και αποδιοργάνωςθ του προγράμματοσ παραγωγισ και κα ανατρζψουν ςτθν πράξθ τθν 
λειτουργία του ςυςτιματοσ JIT. Τςο πιο μακριά βρίςκονται οι προμθκευτζσ, τόςο ο χρόνοσ 
παραδόςεων γίνεται περιςςότερο αβζβαιοσ και λιγότερο προβλζψιμοσ, ενϊ αυξάνεται το κόςτοσ 
μεταφοράσ και θ αςτάκεια των παραλαβϊν λόγω εξωτερικϊν ςυνκθκϊν (π.χ. καιρικζσ ςυνκικεσ, 
απεργίεσ κ.λπ.). 
Θ επιτυχία του ςυςτιματοσ JIT εξαρτάται και από τθν ικανότθτα του προμθκευτι να παράγει και 
ςτθ ςυνζχεια να προμθκεφει τα υλικά ι τα εξαρτιματα ςε ςυνδυαςμό με το πρόγραμμα 
παραγωγισ τθσ εταιρίασ. Χτθν πράξθ, είναι δυνατόν να εμφανιςτεί πρόβλθμα ςυντονιςμοφ των 
προγραμμάτων παραγωγισ του προμθκευτι και του πελάτθ του (επιχείρθςθ που εφαρμόηει 
ςφςτθμα JIT) (Υάππθσ, 2006). 
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2.4  ΟΡΙΜΟ ΣΘ ΠΑΡΑΓΩΓΙΚΘ ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ-ΧΕΘ ΜΕ ΣΟΝ ΧΡΟΝΙΚΟ 
ΠΡΟΓΡΑΜΜΑΣΙΜΟ 

 
Σ ςχεδιαςμόσ τθσ δυναμικότθτασ ενόσ παραγωγικοφ ςυςτιματοσ αποτελεί ζνα από τα 
ςθμαντικότερα κζματα του χρονικοφ προςδιοριςμοφ μιασ παραγωγικισ διαδικαςίασ. Θ 
δυναμικότθτα, ι αλλιϊσ, θ παραγωγικι ικανότθτα ενόσ παραγωγικοφ ςυςτιματοσ είναι θ οριακι 
ικανότθτά του να παράγει προϊόντα ι υπθρεςίεσ ςε μια χρονικι περίοδο. Είναι, δθλαδι, θ μζγιςτθ 
ποςότθτα των τελικϊν προϊόντων ι υπθρεςιϊν που μπορεί να παράγει το ςφςτθμα ςε οριςμζνθ 
χρονικι περίοδο. Χτθν περίπτωςθ που δεν είναι δυνατόν να γίνει χριςθ κοινισ φυςικισ μονάδασ 
για τθ μζτρθςθ τθσ ποςότθτασ του τελικοφ προϊόντοσ, δυναμικότθτα κεωρείται θ μζγιςτθ 
ποςότθτα του κρίςιμου πόρου που διακζτει το ςφςτθμα ςτθ μονάδα του χρόνου. Θ δυναμικότθτα 
ενόσ παραγωγικοφ ςυςτιματοσ μπορεί να μετρθκεί με φυςικζσ μονάδεσ προϊόντων ι υπθρεςιϊν 
που παράγει το ςφςτθμα (π.χ. τόνοι ενόσ προϊόντοσ, αρικμόσ / πλικοσ προϊόντων) ςτθ μονάδα 
του χρόνου που χαρακτθρίηει το ςφςτθμα (π.χ. ςε μια βάρδια, ςε μια θμζρα) ι με μονάδεσ του 
κρίςιμου πόρου (π.χ. ανκρωποϊρεσ)  (βλ. Υίνακα 3). 
 
Υίνακασ 3. Υαραδείγματα δυναμικοτιτων παραγωγικϊν μονάδων. 

Παραγωγική Μονάδα Μονάδα Μζτρηςησ Μετροφμενο Μζγεθοσ 

Εργοςτάςιο Οαμπτιρων 
Χαλυβουργία 
Ελαιοτριβείο 
Ενεργειακόσ ςτακμόσ 
Αρτοποιεία 
Χαρτοποιία 
ενοδοχείο 
Αεροςκάφοσ 

Οαμπτιρεσ/μινα 
Ψόνοι/ μζρα 
Οίτρα/μζρα 
Megawatts 
Ψόνοι/ζτοσ 
Ψόνοι/ μζρα 
Αρικμόσ κλινϊν 
Ϊρεσ Υτιςθσ/Πινα 

Ψελικό προϊόν 
Ψελικό προϊόν 
Ψελικό προϊόν 
Ψελικό προϊόν 
Ψελικό προϊόν 
Ψελικό προϊόν 
Ξρίςιμοσ πόροσ 
Ξρίςιμοσ πόροσ 

2.4.1 ΧΡΟΝΙΚΟ ΠΡΟΔΙΟΡΙΜΟ ΣΟΤ ΧΕΔΙΑΜΟΤ ΣΘ ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ 

 
Ψο πρόβλθμα του κακοριςμοφ τθσ δυναμικότθτασ ενόσ ςυςτιματοσ προκφπτει κατά τθ φάςθ του 
αρχικοφ ςχεδιαςμοφ του ςυςτιματοσ, ςφμφωνα με τισ ςυνκικεσ του περιβάλλοντοσ και τουσ 
ςκοποφσ του ςυςτιματοσ ι μετά τθν εγκατάςταςθ του ςυςτιματοσ. Χτθν δεφτερθ περίπτωςθ, θ 
δυναμικότθτα του ςυςτιματοσ κα υποςτεί περιοδικι ανακεϊρθςθ, αφοφ τα δεδομζνα 
μεταβάλλονται με τθν πάροδο του χρόνου. Για παράδειγμα, ςχεδιάηεται ζνα ςφςτθμα με ςκοπό να 
καλφψει μια ςυγκεκριμζνθ ηιτθςθ, αν ςτθ ςυνζχεια, για κάποιο λόγο, αυξθκεί θ ηιτθςθ, τότε κα 
πρζπει να εξεταςτεί θ δυνατότθτα αναπροςαρμογισ τθσ δυναμικότθτασ του ςυςτιματοσ, ϊςτε να 
καλφψει τθν ηιτθςθ. Ξαι ςτισ δφο περιπτϊςεισ, πάντωσ, θ ςθμαντικότερθ παράμετροσ που 
κακορίηει τον ςχεδιαςμό τθσ δυναμικότθτασ είναι θ ηιτθςθ που καλείται να ικανοποιεί το 
ςφςτθμα. Ζτςι, τα διάφορα ςτοιχεία τθσ ηιτθςθσ επθρεάηουν ζντονα αντίςτοιχα ςτοιχεία τθσ 
δυναμικότθτασ. Ειδικότερα, θ ποςότθτα, ο χρόνοσ, θ ποιότθτα και ο τόποσ ηιτθςθσ των προϊόντων 
ενόσ ςυςτιματοσ αποτελοφν βαςικζσ παραμζτρουσ που λαμβάνονται υπ’ όψθ κατά τθ λιψθ 
αποφάςεων ςχετικά με τα χαρακτθριςτικά του ςυςτιματοσ. 
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2.4.2 ΕΠΙΠΕΔΑ ΧΕΔΙΑΜΟΤ ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ 

 
Υροβλιματα που ςχετίηονται με τθ δυναμικότθτα ςυςτθμάτων εμφανίηονται και ςτα τρία επίπεδα 
λιψθσ αποφάςεων, ςτο ςτρατθγικό, το τακτικό και το λειτουργικό. 
Στρατηγικό επίπεδο 
Ψο πρόβλθμα αφορά ςτο ςχεδιαςμό τθσ δυναμικότθτασ ςε μακροχρόνια βάςθ (5 – 10 χρόνια) και 
με δεδομζνα που αφοροφν προβλεπόμενεσ μακροπρόκεςμεσ εξελίξεισ ςτθ ηιτθςθ. Επειδι ο 
ςχεδιαςμόσ βαςίηεται ςε προβλζψεισ για μελλοντικά γεγονότα που ςυχνά ζχουν ζντονο το 
ςτοιχείο τθσ αβεβαιότθτασ, οι ςχετικζσ αποφάςεισ ςυνδζονται με ςθμαντικοφσ επιχειρθματικοφσ 
κινδφνουσ. Χτο επίπεδο αυτό οι αποφάςεισ που λαμβάνονται ςυνεπάγονται δζςμευςθ 
ςθμαντικϊν πόρων του ςυςτιματοσ που επενδφονται ςε πάγιεσ εγκαταςτάςεισ. 

 
Τακτικό Επίπεδο 
Ψο πρόβλθμα αφορά μεςοπρόκεςμθ και περιοριςμζνθ προςαρμογι τθσ δυναμικότθτασ (1 – 2 
χρόνια) και προκφπτει από εποχιακζσ διακυμάνςεισ τθσ ηιτθςθσ, ι από ζκτακτεσ ανάγκεσ τθσ 
αφξθςθσ τθσ παραγωγισ λόγω τυχαίασ, δθλαδι μθ ςυςτθματικισ, αφξθςθσ τθσ ηιτθςθσ. Σι 
αποφάςεισ που λαμβάνονται ςτο επίπεδο αυτό δεν ςυνεπάγονται δζςμευςθ ςθμαντικϊν πόρων 
του ςυςτιματοσ. Ψο πρόβλθμα τθσ προςαρμογισ τθσ δυναμικότθτασ λφνεται με χριςθ 
αποκεμάτων (δθμιουργία αποκεμάτων κατά τθν περίοδο με τθ χαμθλι ηιτθςθ και διάκεςθ του 
κατά τθν περίοδο τθσ μεγάλθσ ηιτθςθσ), χριςθ μεταβλθτισ εργατικισ δφναμθσ (εποχιακι 
απαςχόλθςθ προςωπικοφ), υπερωριϊν, δεφτερθσ και τρίτθσ βάρδιασ, εργαςίασ ςτισ αργίεσ ι 
προςφυγι ςε εξωτερικοφσ υπεργολάβουσ (φαςόν). Χυνικωσ, οι λφςεισ αυτζσ ςυνεπάγονται 
αυξθμζνο λειτουργικό κόςτοσ. Σι αποφάςεισ που αφοροφν τθν προςαρμογι τθσ δυναμικότθτασ 
ςτο τακτικό επίπεδο βαςίηονται ςε προβλζψεισ που χαρακτθρίηονται ςε πολφ μικρότερο βακμό 
από το ςτοιχείο τθσ αβεβαιότθτασ. Γι αυτό και ο επιχειρθματικόσ κίνδυνοσ είναι μικρότεροσ ςε 
ςχζςθ με τισ αποφάςεισ που λαμβάνονται ςτο ςτρατθγικό επίπεδο. 

 
Λειτουργικό Επίπεδο 
Ψο πρόβλθμα αφορά ςε μικρζσ προςαρμογζσ τθσ παραγωγικισ ικανότθτασ με καλφτερθ 
αξιοποίθςθ των πόρων που ιδθ διακζτει το ςφςτθμα. Υροκφπτει όταν βραχυπρόκεςμεσ τυχαίεσ 
μεταβολζσ ςτθ ηιτθςθ ι όταν τυχαίοι παράγοντεσ (π.χ εμφάνιςθ μποτιλιαρίςματοσ) δθμιουργοφν 
τθν ανάγκθ ανταπόκριςθσ του ςυςτιματοσ ςτισ ανάγκεσ τθσ ηιτθςθσ. Ψζτοια φαινόμενα 
εμφανίηονται ςε βραχυπρόκεςμθ βάςθ (ςτθ διάρκεια μιασ εργάςιμθσ θμζρασ ι μιασ εβδομάδασ). 

 

2.4.3 ΔΙΑΔΙΚΑΙΑ ΧΕΔΙΑΜΟΤ ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ 

Τταν πρόκειται να λθφκοφν αποφάςεισ ςχετικά με το ςχεδιαςμό τθσ δυναμικότθτασ ςτο 
ςτρατθγικό επίπεδο, ακολουκείται διαδικαςία που περιλαμβάνει τα ακόλουκα βιματα 
 
1. Υρόβλεψθ τθσ ηιτθςθσ: 
Γίνεται με τθ χριςθ διάφορων μεκόδων που χαρακτθρίηονται από διαφορετικό βακμό ακρίβειασ, 
κόςτοσ και απαιτιςεισ ςε ςτοιχεία. Ψζτοιεσ μζκοδοι είναι: 
Α. Ποντζλα χρονοςειρϊν (κινοφμενοι μζςοι, εκκετικοί κινοφμενοι μζςοι, ςειρζσ Fourier). 
Β. Αιτιακζσ μζκοδοι (Ανάλυςθ ςυςχζτιςθσ, Σικονομετρικά μοντζλα). 
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Γ. Υρογνωςτικζσ μζκοδοι (Delphi, Ζρευνα αγοράσ, Ανάλυςθ αναλόγων και κφκλου ηωισ). 
 
2. Υροςδιοριςμόσ απαιτιςεων δυναμικότθτασ: 
Σι απαιτιςεισ δυναμικότθτασ προςδιορίηονται με βάςθ τισ προβλζψεισ για τισ μεταβολζσ τθσ 
ηιτθςθσ και κακορίηονται ποςοτικά (μζγεκοσ τθσ απαιτοφμενθσ δυναμικότθτασ) και χρονικά (ο 
χρόνοσ κατά τον οποίο αυτι κα απαιτθκεί). 
 
3. Διαμόρφωςθ εναλλακτικϊν ςχεδίων: 
Ξάκε εναλλακτικό ςχζδιο αναφζρεται ςε ζνα διαφορετικό τρόπο εγκατάςταςθσ τθσ απαιτοφμενθσ 
δυναμικότθτασ. 
 
4. Αξιολόγθςθ εναλλακτικϊν ςχεδίων : 
Χτο βιμα αυτό εκτελείται θ οικονομικι ανάλυςθ και αξιολόγθςθ των εναλλακτικϊν ςχεδίων 
χρθςιμοποιϊντασ κάποια μεκόδων αξιολόγθςθσ επενδφςεων. Δφο από τισ πλζον 
χρθςιμοποιοφμενεσ μεκόδουσ αξιολόγθςθσ είναι θ μζκοδοσ τθσ κακαρισ παροφςασ άξιασ (net 
present value) και τα δζντρα αποφάςεων (decision tree). 
 

2.4.4 ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ ΑΝ ΘΜΑΝΣΙΚΟ ΣΡΑΣΘΓΙΚΟ ΟΠΛΟ ΑΛΛΑ ΚΑΙ ΑΝ ΠΡΟΒΛΘΜΑ 
ΜΕ ΟΙΚΟΝΟΜΙΚΟ  ΚΟΣΟ 

Θ αφξθςθ τθσ δυναμικότθτασ είναι μια από τισ πλζον ςθμαντικζσ αποφάςεισ ςτο μάνατημεντ τθσ 
ςφγχρονθσ επιχείρθςθσ μια και είναι από τισ μακροπρόκεςμεσ αποφάςεισ που απαιτοφν ςυνικωσ 
μεγάλο χρόνο υλοποίθςθσ και ςθμαντικζσ επενδφςεισ κεφαλαίων. Ππορεί να γίνει ζνα πανίςχυρο 
ςτρατθγικό όπλο αλλά και να αφανίςει μια επιχείρθςθ. Πεγάλθ δυναμικότθτα μπορεί να 
οδθγιςει ςε ςπατάλθ πόρων, ενϊ μικρι μπορεί να δθμιουργεί προβλιματα απϊλειασ εςόδων 
από πελάτεσ που πάνε ςε ανταγωνιςτζσ. Ψαυτόχρονα θ απόφαςθ αυτι επθρεάηει και τον κλάδο 
τθσ επιχείρθςθσ. Τταν για παράδειγμα πολλοί ανταγωνιςτζσ αποφαςίςουν να αυξιςουν τθ 
δυναμικότθτα τουσ ταυτόχρονα, αυξάνουν τθ ςυνολικι δυναμικότθτα του κλάδου και μειϊνουν 
τισ προοπτικζσ κερδοφορίασ του, πζραν βζβαια του ότι προκαλοφν αφξθςθ τθσ ηιτθςθσ και των 
τιμϊν για τουσ προμθκευτζσ τθσ δυναμικότθτασ αυτισ. Ασ ςτακοφμε για λίγο εδϊ ςε μερικά 
ςτοιχεία ςτθν πολφπλευρθ απόφαςθ αυτι από τθν άποψθ του χρονικοφ ςθμείου τθσ αφξθςθσ και 
του μεγζκουσ τθσ. Χτθν απόφαςθ αυτι υπάρχουν δφο άκρα: ςτο ζνα είναι θ ςτρατθγικι επζκταςθσ 
με μεγάλεσ αλλά λίγεσ αυξιςεισ και ςτο άλλο θ ςτρατθγικι ςτάςθσ αναμονισ με ςυχνότερεσ, 
μικρότερεσ αυξιςεισ. Θ ςτρατηγική επζκταςησ ζχει ωσ ςκοπό να προθγείται θ επιχείρθςθ τθσ 
ηιτθςθσ. Ππορεί μεν να δθμιουργεί κάποια μεγάλθ περίςςεια δυναμικότθτα αρχικά για τθν 
επιχείρθςθ αλλά ταυτόχρονα ελαχιςτοποιεί τθν πικανότθτα απϊλειασ πωλιςεων και εςόδων. Πία 
επιχείρθςθ μπορεί να εκμεταλλευκεί τθν επζκταςθ για να αποκτιςει οικονομίεσ κλίμακασ και να 
χαμθλϊςει τισ τιμζσ των προϊόντων τθσ για να κερδίςει μερίδια αγοράσ. Πάλιςτα ςε πολλζσ 
περιπτϊςεισ θ αφξθςθ χρθςιμοποιείται ωσ ανταγωνιςτικό όπλο: μπορεί να είναι μεγάλθ και 
προλθπτικι για να αναγκάςει τουσ ανταγωνιςτζσ να χάςουν κάποιο μερίδιο αγοράσ παρά να 
διακινδυνεφςουν να αυξιςουν τθ δυναμικότθτα του κλάδου ςυνολικά ακολουκϊντασ τθν ίδια 
τακτικι. Θ ςτρατηγική ςτάςησ αναμονήσ είναι ςυντθρθτικι και ελαχιςτοποιεί κινδφνουσ, 
ιδιαίτερα όταν αφορά κλάδουσ ςτουσ οποίουσ θ πρόβλεψθ τθσ μελλοντικισ ηιτθςθσ δεν είναι 
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καλι ι θ τεχνολογία εξελίςςεται ταχφτατα ι οι κινιςεισ των ανταγωνιςτϊν δεν είναι εφκολο να 
προβλεφκοφν. Θ ςτρατθγικι αυτι ςυχνά ακολουκείται από μάνατηερ με πολφ βραχυπρόκεςμουσ 
ορίηοντεσ και ζχει ωσ ςκοπό τθν επίτευξθ βραχυπρόκεςμων αποτελεςμάτων και τθν αποφυγι 
κάποιου μεγάλου λάκουσ.  Ανάμεςα ςτα δφο άκρα υπάρχουν βζβαια πολλζσ άλλεσ επιλογζσ και 
ςυνδυαςμοί, όπωσ πχ θ επζκταςθ ακολουκϊντασ το παράδειγμα ενόσ ανταγωνιςτι, οπότε 
εξουδετερϊνεται το οποιοδιποτε ανταγωνιςτικό πλεονζκτθμα του πρωτοπόρου αλλά ταυτόχρονα 
δθμιουργείται και μεγάλθ περίςςεια δυναμικότθτα ςτον κλάδο. 

3. ΠΕΡΙΓΡΑΦΘ ΠΡΟΪΟΝΣΟ ΚΑΙ ΜΟΝΑΔΑ ΠΑΡΑΓΩΓΘ ΧΑΛΟΤΜΙΟΤ 

3.1  ΠΕΡΙΓΡΑΦΘ ΠΡΟΪΟΝΣΟ 

Ψο χαλοφμι είναι θμίςκλθρο τυρί άλμθσ με 40-43% υγραςία επί ξθρισ ουςίασ με χϊρα καταγωγισ 

το νθςί τθσ Ξφπρου. Υαραςκευάηεται από γιδινό, πρόβειο, ι μείγμα γιδινοφ και πρόβειου με ι 

χωρίσ τθν προςκικθ αγελαδινοφ γάλακτοσ ( Εικόνα 1) (Ππίντςθσ, 2008). Υαραδοςιακά το χαλοφμι 

παραςκευαηόταν οικοτεχνικά, ςτισ ςτάνεσ των κτθνοτρόφων ι ςε πρόχειρα τυροκομία, με 

εμπειρικό τρόπο, ωςτόςο ςιμερα οι μεγαλφτερεσ ποςότθτεσ χαλουμιοφ παραςκευάηονται ςε 

μεγάλα τυροκομεία με τυποποιθμζνθ και αυτοματοποιθμζνθ τεχνολογία, ςτακεροποιϊντασ ζτςι 

τθν ποιότθτα του. Οόγω τθσ μεγάλθσ ηιτθςθσ του από αγορζσ του εξωτερικοφ, ςτο μείγμα 

γάλακτοσ που χρθςιμοποιείται για τθν παραςκευι του τυριοφ, προςτίκεται  ςε ςθμαντικζσ 

ποςότθτεσ αγελαδινό γάλα (Ππίντςθσ, 2008). Γεγονόσ που αποτελεί τθ βαςικι διαφορά μεταξφ 

παραγωγισ παραδοςιακοφ και βιομθχανοποιθμζνου χαλουμιοφ. Ψο παραδοςιακό χαλοφμι είναι 

διπλωμζνο ςε ςχιμα πετάλου ι μιςοφζγγαρου με βάροσ περίπου 300 gr, ενϊ το 

βιομθχανοποιθμζνο ζχει το ίδιο βάροσ, είναι διπλωμζνο αλλά ζχει ορκογϊνιο ςχιμα. Ψο 

εςωτερικό του τυριοφ ζχει λευκό ζωσ κιτρινωπό χρϊμα, χωρίσ επιδερμίδα και χωρίσ τρφπεσ. Θ 

υφι του είναι θμίςκλθρθ, ελαςτικι, ςυμπαγισ που κόβεται εφκολα. Ψο ςϊμα του αποτελείται από 

εμφανείσ ςτρϊςεισ ι επίπεδα και ανοίγει ςε ‘’φφλλα’’  (όπωσ ζνα κρεμμφδι) (Ππίντςθσ, 2008). Ψο 

φρζςκο χαλοφμι είναι ζνα μοναδικό τυρί που χαρακτθρίηεται από τθν ιδιότθτά του να μθν λειϊνει 

κατά το ψιςιμό του ςε τθγάνι και ψθςταριά (Εικόνα 2). Ψο χαλοφμι μπορεί να καταναλωκεί 

φρζςκο, δθλαδι μετά από 18 ϊρεσ παραμονισ του ςτθν άλμθ ι ϊριμο αφοφ αφεκεί ςτθν άλμθ 

για ωρίμανςθ 2 μθνϊν (Ππίντςθσ, 2008). 
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Εικόνα 1. Φρζςκο χαλοφμι. 

Εικόνα 2. Χαλοφμι ψθμζνο ςε ψθςταριά. 

 

  

 

 

Χχιμα 1. Υαραγωγικι διαδικαςία παραςκευισ χαλουμιοφ ςε βιομθχανικό επίπεδο. 

ΥΑΧΨΕΦΛΩΧΘ 
ΞΑΚΑΦΛΧΠΣΧ 

ΓΑΟΑΞΨΣΧ  ΞΑΛ 
ΕΛΧΑΓΩΓΘ ΧΕ 

ΨΩΦΣΟΕΒΘΨΑ.

ΥΘΘ ΓΑΟΑΞΨΣΧ ΠΕ 
ΥΩΨΛΑ (φυτικισ ι 

ηωικισ προζλευςθσ) 
ςτουσ 36 0C για 60 

λεπτά.

ΔΛΑΛΦΕΧΘ 
ΨΩΦΣΥΘΓΠΑΨΣΧ ΧΕ 

ΞΩΒΣΩΧ ΔΛΑΧΨΑΧΕΩΡ 
1 cm ΞΑΛ 

ΧΨΦΑΓΓΛΧΠΑ.

ΑΡΑΔΕΩΧΘ-
ΑΡΑΚΕΦΠΑΡΧΘ 
ΨΩΦΣΥΘΓΠΑΨΣΧ

ΕΑΓΩΓΘ 
ΨΩΦΣΥΘΓΠΑΨΣΧ ΞΑΛ 
ΨΩΦΣΓΑΟΑΞΨΣΧ ΑΥΣ 

ΨΩΦΣΟΕΒΘΨΑ

ΔΛΑΧΩΦΛΧΠΣΧ 
ΨΩΦΣΥΘΓΠΑΨΣΧ ΞΑΛ 
ΨΩΦΣΓΑΟΑΞΨΣΧ ΞΑΛ 

ΕΛΧΑΓΩΓΘ 
ΨΩΦΣΥΘΓΠΑΨΣΧ ΧΕ 

ΞΑΟΣΩΥΛΑ

ΥΛΕΧΘ ΨΩΦΣΥΘΓΠΑΨΣΧ 
ΧΕ ΞΑΟΣΩΥΛΑ-ΞΣΨΛΠΣ 

ΞΑΛ ΑΡΑΧΨΦΣΦΘ 
ΞΑΟΣΩΥΛΩΡ

ΨΘΧΛΠΣ-
ΑΡΑΚΕΦΠΑΡΧΘ 
ΨΩΦΣΥΘΓΠΑΨΣΧ 

ΧΨΣΩΧ 88-92 0C ΓΛΑ 1 
ΩΦΑ.

ΔΛΥΟΩΠΑ 
ΧΑΟΣΩΠΛΣΩ-ΘΦΣ 

ΑΟΑΨΛΧΠΑ ΞΑΛ 
ΥΦΣΧΚΘΞΘ 
ΔΩΣΧΠΣΩ.

ΨΩΘ ΧΑΟΣΩΠΛΣΩ ΓΛΑ 10-15 ΟΕΥΨΑ , ΕΛΧΑΓΩΓΘ ΧΕ ΟΕΞΑΡΕΧ 

ΠΕ ΑΟΠΘ ΞΑΛ ΑΥΣΚΘΞΕΩΧΘ ΧΕ ΨΩΓΕΛΑ ΓΛΑ 12-18 ΩΦΕΧ. 
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3.2   ΠΕΡΙΓΡΑΦΘ ΜΟΝΑΔΑ ΠΑΡΑΓΩΓΘ ΧΑΛΟΤΜΙΟΤ 

Ψα ςτάδια παραγωγικισ διαδικαςίασ χαλουμιοφ ςτθ βιομθχανία ( Χχιμα 1) είναι τα ακόλουκα: 
Πία βιομθχανικι μονάδα παραγωγισ χαλουμιοφ αποτελείται από το χϊρο παραλαβισ του 
γάλακτοσ, το χθμείο, το μικροβιολογικό τμιμα, το λεβθτοςτάςιο, τθ μονάδα παραγωγισ ψφξθσ, το 
χϊρο προεπεξεργαςίασ και κακαριςμοφ γάλακτοσ, το τμιμα τυροκόμθςθσ γάλακτοσ, το χϊρο 
ψθςίματοσ του προιόντοσ, το τμιμα παραςκευισ άλμθσ, το τμιμα ξθροφ αλατίςματοσ και 
προςκικθσ αρωματικϊν , το τμιμα ψφξθσ του προϊόντοσ και τουσ αποκθκευτικοφσ χϊρουσ 
(ψυγεία). Χχεδόν ςε όλα τα ςτάδια τυροκόμθςθσ θ διαδικαςία είναι αυτοματοποιθμζνθ ι 
μθχανοποιθμζνθ όμωσ ςε όλεσ τισ περιπτϊςεισ χρειάηεται και θ βοικεια του ανκρϊπινου 
παράγοντα (Ανυφαντάκθσ, 2004). 
Για τθν διακίνθςθ του γάλακτοσ χρθςιμοποιοφνται ςωλινεσ και αντλίεσ από ανοξείδωτο χάλυβα 
με τθν βοικεια των οποίων αυτό κινείται ςε κλειςτό κφκλωμα από τον χϊρο παραλαβισ ςτον 
παςτεριωτιρα και ςτθ ςυνζχεια ςτθν επικυμθτι κερμοκραςία ςτουσ τυρολζβθτεσ (Ανυφαντάκθσ, 
2004). 
Για τθ κζρμανςθ ι ψφξθ του γάλακτοσ χρθςιμοποιοφνται ατμολζβθτεσ ι ψυκτικά μθχανιματα, 
αντίςτοιχα, ενϊ για τθν παραςκευι χαλουμιοφ χρθςιμοποιοφνται εξελιγμζνοι τεχνολογικά 
τυρολζβθτεσ με τουσ οποίουσ διαςφαλίηεται θ εφαρμογι τθσ ενδεδειγμζνθσ τεχνολογίασ. Ζνα  
γενικό πλάνο μιασ τυπικισ γραμμισ παραγωγισ χαλουμιοφ όπωσ ςχεδιάςτθκε ςτον προςομοιωτι 
διεργαςιϊν  SuperPro Designer  φαίνεται ςτο Χχιμα 2. 
 

 
Χχιμα 2.  Γενικό πλάνο διαγράμματοσ ροισ παραγωγικισ διαδικαςίασ μονάδασ παραγωγισ 
χαλουμιοφ.  
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3.2.1  ΠΕΡΙΓΡΑΦΘ ΣΜΘΜΑΣΩΝ ΚΑΙ ΕΞΟΠΛΙΜΟΤ ΜΟΝΑΔΑ ΣΤΡΟΚΟΜΘΘ 
ΧΑΛΟΤΜΙΟΤ 

Χτα πλαίςια τθσ παροφςασ εργαςίασ κα χρθςιμοποιθκοφν δεδομζνα από τυροκομικι μονάδα ςτθν 

Ξφπρο. Θ ακόλουκθ περιγραφι του μθχανολογικοφ εξοπλιςμοφ αφορά τθν μονάδα PITTAS DAIRY 

INDUSTRIES. 

Λεβητοςτάςιο-Μηχανοςτάςιο 
Θ μονάδα για να πραγματοποιιςει όλα τα ςτάδια τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ προαπαιτεί 
εγκατάςταςθ παραγωγισ ατμοφ με δυναμικότθτα ίςθ προσ τον όγκο γάλακτοσ το οποίο 
επεξεργάηεται, δθλαδι 130-150 τόνουσ γάλακτοσ θμερθςίωσ. Για ζνα μεγάλο μζροσ του 
εξοπλιςμοφ (όπωσ για παράδειγμα ο πλακοειδισ παςτεριωτιρασ, ο τυρολζβθτασ με διπλά 
τοιχϊματα με ατμό, ο φοφρνοσ με διπλά τοιχϊματα με ατμό ςτον οποίο γίνεται θ κζρμανςθ του 
τυροπιγματοσ μετά τθν πίεςθ και το καλοφπωμα του) απαιτείται ατμόσ για τθν κζρμανςθ του 
γάλακτοσ ι του προϊόντοσ . Επίςθσ ο ατμόσ χρθςιμοποιείται για να αποςτειρωκοφν τα 
γαλακτοδοχεία, οι ςωλθνϊςεισ του εργοςταςίου, οι τυρολζβθτεσ, τα δοχεία ςτα οποία κα 
περιζχεται θ άλμθ και κα αποκθκευτεί το χαλοφμι για 18 ϊρεσ μετά τθν ψφξθ του κακϊσ και 
διάφορα μαχαίρια τα οποία χρθςιμοποιοφνται ςτθν παραγωγικι διαδικαςία(Ανυφαντάκθσ, 2004). 
 
Μονάδα παραγωγήσ ψφξησ 
Θ ψφξθ του γάλακτοσ, θ ψφξθ τθσ άλμθσ και θ ρφκμιςθ τθσ κερμοκραςίασ ςτουσ καλάμουσ  
ωρίμανςθσ και διατιρθςθσ των χαλουμιϊν επιτυγχάνεται με ψυκτικά ςυγκροτιματα τα οποία 
ψφχουν το γάλα ι τθν άλμθ ςε χαμθλζσ κερμοκραςίεσ με τθ βοικεια πλακοειδϊν εναλλάκτων 
κερμότθτασ και μετά τα διατθροφν ψυχρά ςε μεμονωμζνεσ δεξαμενζσ (Ανυφαντάκθσ, 2004). 
 
Χϊροσ παραλαβήσ του γάλακτοσ 
Θ μονάδα διακζτει χϊρο ςτον οποίο παραλαμβάνεται το γάλα το οποίο καταφκάνει με φορτθγά 
ψυγεία από όλο το νθςί από κτθνοτρόφουσ. Θ μονάδα λαμβάνει δείγματα από κάκε φορτίο 
γάλακτοσ που φκάνει και αφοφ γίνουν οι απαραίτθτοι ζλεγχοι από το χθμείο τθσ μονάδασ και 
πιςτοποιθκεί ότι πλθροί τισ προχποκζςεισ από πλευράσ νομοκεςίασ και τουσ εςωτερικοφσ 
κανονιςμοφσ ποιότθτασ τθσ μονάδασ παραλαμβάνεται από τον υπεφκυνο παραλαβισ γάλακτοσ. Θ 
μεταφορά του γάλακτοσ από τον χϊρο παραλαβισ γίνεται με αντλίεσ. Ψο γάλα ηυγίηεται με ζνα 
θλεκτρονικό ςφςτθμα και αφοφ περάςει από ζνα πλακοειδι εναλλάκτθ κερμότθτασ και ψυχκεί 
ςτουσ 0-4 0C καταλιγει ςτισ δεξαμενζσ αποκικευςθσ. Σι δεξαμενζσ τισ οποίεσ διακζτει θ μονάδα 
είναι ψυγεία, τα οποία ςυμβολίηονται με γράμματα από το ελλθνικό αλφάβθτο και είναι εννζα 
ςτον αρικμό, με διαφορετικζσ χωρθτικότθτεσ το κακζνα οι οποίεσ αναγράφονται ςτον Υίνακα 4. 
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Υίνακασ 4. Χωρθτικότθτα δεξαμενϊν μονάδασ παραγωγισ χαλουμιοφ  

ΔΕΞΑΜΕΝΕ ΑΠΟΘΘΚΕΤΘ ΓΑΛΑΚΣΟ ΧΩΡΘΣΙΚΟΣΘΣΑ Ε kg ΓΑΛΑΚΣΟ 

Α 75000 

Β 75000 

Η 35000 

Ο 29000 

Θ 20000 

Κ 16000 

Ξ 16000 

Δ 18500 

Π 6000 

 
Σι δεξαμενζσ αποκικευςθσ γάλακτοσ αποτελοφνται από ανοξείδωτο χάλυβα περιζχουν νωπό 
γάλα, δθλαδι γάλα το οποίο δεν ζχει δεχκεί καμία επεξεργαςία πζρα από τθν ψφξθ του. Ψο κάκε 
είδοσ γάλακτοσ ( πρόβειο, γιδινό και αγελαδινό) ςυγκεντρϊνεται ξεχωριςτά ςτισ δεξαμενζσ. Τταν 
το γάλα κα οδθγθκεί προσ τυροκόμθςθ τότε χρθςιμοποιοφνται οι δεξαμενζσ Α και Β μζςα ςτισ 
οποίεσ γίνεται θ μίξθ των τφπων γάλακτοσ ανάλογα με τθν αναλογία που απαιτεί ο τυροκόμοσ.  
Χτο χϊρο παραλαβισ γάλακτοσ υπάρχει πλυντικι μθχανι γαλακτοδοχείων κακϊσ επίςθσ και 
ςφςτθμα πλφςθσ των δεξαμενϊν-ψυγείων τθσ μονάδασ και των φορτθγϊν (Ηαρμποφτθσ, 1994) . 
 
Μζςα διακίνηςησ γάλακτοσ ςτη μονάδα τυροκόμηςησ 
Θ διακίνθςθ του γάλακτοσ επιτυγχάνεται με τθ βοικεια ςωλθνϊςεων εφοδιαςμζνων με 
απαιτοφμενουσ ςυνδζςμουσ, κρουνοφσ και αντλίεσ τα οποία αποτελοφνται από ανοξείδωτο 
χάλυβα (Ανυφαντάκθσ, 2004). 
 
Χϊροσ προεπεξεργαςίασ γάλακτοσ προσ τυροκόμηςη 
Ψο τμιμα αυτό αποτελοφν δφο πλακοειδείσ εναλλάκτεσ κερμότθτασ, μια δεξαμενι και δφο 
φυγοκεντρθτιρεσ (κορυφολόγοι - κακαριςτζσ) (Εικόνα 3). Χτο τμιμα αυτό επιτελείται ο 
κακαριςμόσ του γάλακτοσ από ξζνεσ φλεσ, θ προκζρμανςι του θ παςτερίωςι του και τζλοσ θ 
ψφξθ του ςε κερμοκραςία 36 0C όπου κα γίνει θ πιξθ του. Ψο γάλα περνά από τον πλακοειδι 
εναλλάκτθ και προκερμαίνεται ςτουσ 25 0C ( κερμοκραςία ςτθν οποία μπορεί μετά να γίνει ο 
διαχωριςμόσ του λίπουσ του ι ο κακαριςμόσ του από ξζνεσ φλεσ) και μετά ακολουκεί ο 
κακαριςμόσ του. Από το γάλα αυτό κα παραχκεί τελικό προϊόν με 25% λιπαρά. Αν το επικυμθτό 
ποςοςτό λίπουσ ςτο τελικό προϊόν είναι  12 ι 16% το γάλα κα πρζπει να υποβλθκεί ςε 
αποκορφφωςθ(Ηαρμποφτθσ, 1994)  .  
 
Κορυφολόγοι-καθαριςτζσ: Σι ςυςκευζσ αυτζσ κάνουν ταυτόχρονα καθαριςμό και αποκορφφωςη 
του γάλακτοσ και με αυτό τον τρόπο γίνεται και θ τυποποίθςθ τθσ λιποπεριεκτικότθτασ του 
χαλουμιοφ με τθ βοικεια μακθματικϊν πράξεων που γίνονται από τον υπεφκυνο παραγωγισ τθσ 
μονάδασ. Χυνδυάηει τισ αρχζσ λειτουργίασ ενόσ κορυφολόγου και ενόσ κακαριςτι με τθ διαφορά 
ότι ζχει ζνα πιο ςφγχρονο και εξελιγμζνο τφμπανο το οποίο του παρζχει τθ δυνατότθτα να 
ςυνδυάηει τισ δφο βαςικζσ αρχζσ λειτουργίασ των δφο. Σ κορυφολόγοσ υποβάλλει το γάλα ςε 
φυγοκζντρθςθ οπότε τα βαρφτερα ςυςτατικά του ( νερό, πρωτεΐνεσ, λακτόηθ) κινοφνται προσ τθν 
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περιφζρεια και τα ελαφρότερα (λίποσ) προσ τον άξονα περιςτροφισ των δίςκων. Οαμβάνονται 
ζτςι δφο φάςεισ, το  άπαχο γάλα που περιζχει ελάχιςτο λίποσ (0.05%-0.1%) και τθ κρζμα που είναι 
προϊόν πλοφςιο ςε λίποσ (60-70%). Σ κακαριςτισ λειτουργεί ςχεδόν με τον ίδιο τρόπο με βαςικι 
διαφορά ότι οι δίςκοι του τυμπάνου του δεν φζρουν οπζσ και θ τροφοδότθςθ τουσ με γάλα 
γίνεται από τθν περιφζρεια. Αυτό ζχει ωσ ςυνζπεια το λίποσ να μθ διαχωρίηεται από τα άλλα 
ςυςτατικά που κινοφνται προσ τον άξονα περιςτροφισ, ενϊ οι ακακαρςίεσ κινοφνται προσ τθν 
περιφζρεια και ςυγκεντρϊνονται ςε ειδικό χϊρο από όπου απομακρφνονται αυτόματα και ζτςι θ 
ςυςκευι πρζπει να ςταματά τθ λειτουργία τθσ για να κακαρίηεται από τισ ακακαρςίεσ ςχεδόν ςε 
κάκε παρτίδα. Θ δυναμικότθτα των δφο κορυφολόγων κακαριςτϊν τθσ μονάδασ είναι 15000 kg 
γάλακτοσ ανά ϊρα και 10000  kg γάλακτοσ ανά ϊρα (εφεδρικόσ). 
 

 
 

Εικόνα 3. Ξορυφολόγοσ-Ξακαριςτισ. 

Παςτερίωςη 
Πετά τον κακαριςμό του γάλακτοσ και τθν τυποποίθςθ τθσ λιποπεριεκτικότθτασ του ακολουκεί θ  

παςτερίωςθ του γάλακτοσ θ οποία γίνεται ςε πλακοειδεί εναλλάκτεσ κερμότθτασ (παςτεριωτιρεσ) 

(Εικόνα 4.). Θ παςτερίωςθ του γάλακτοσ ςτθ μονάδα επιτελείται από ζνα παςτεριωτιρα 

δυναμικότθτασ 15000 kg γάλακτοσ ανά ϊρα και ςε εφεδρικό παςτεριωτιρα με δυναμικότθτα 

10000 kg γάλακτοσ ανά ϊρα. Θ παςτερίωςθ του γάλακτοσ γίνεται ςτουσ 72 0C για 15 

δευτερόλεπτα (παςτερίωςθ υψθλισ κερμοκραςίασ, χαμθλοφ χρόνου, HTST). Σι παςτεριωτιρεσ 

τθσ μονάδασ φζρουν όργανα ελζγχου τθσ επάρκειασ τθσ παςτερίωςθσ και ςε περιπτϊςεισ που 

αυτι δεν είναι ςωςτι, το γάλα επανζρχεται ςτθ δεξαμενι του απαςτερίωτου γάλακτοσ για να 

παςτεριωκεί εκ νζου.  Πετά τθν παςτερίωςθ ακολουκεί ψφξθ του γάλακτοσ ςε κερμοκραςία 36 0C 

ςε πλακοειδι εναλλάκτθ κερμότθτασ. Χε αυτό το ςτάδιο το χθμείο τθσ μονάδασ λαμβάνει δείγμα 

για ζλεγχο επαρκοφσ παςτερίωςθσ του γάλακτοσ, τθσ οξφτθτασ του κακϊσ και ποςοτικισ μζτρθςθσ 

τθσ περιεκτικότθτασ του ςε λίποσ, πρωτεΐνθ, λακτόηθ, ςφνολο διαλυτϊν ςτερεϊν και καηεΐνθσ. Σι 
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παςτεριωτιρεσ τθσ μονάδασ ζχουν ζνα ςυγκεκριμζνο αρικμό λεπτϊν μεταλλικϊν πλακϊν οι 

οποίεσ φζρουν ςτθν επιφάνεια τουσ αυλακϊςεισ ι προεξοχζσ ζτςι ϊςτε θ ροι του γάλακτοσ να 

είναι τυρβϊδθσ και να κατανζμεται ομοιόμορφα θ κερμότθτα ςε όλθ τθ μάηα του. Σι πλάκεσ είναι 

ςυναρμολογθμζνεσ ςε ζνα ςκελετό ςε πολφ κοντινι απόςταςθ θ μια από τθν άλλθ ζτςι ϊςτε να 

διαςφαλίηεται πάντοτε ροι από τθ μια πλευρά του κερμοφ νεροφ και από τθν άλλθ αλλά κατά 

αντίςτροφθ φορά του γάλακτοσ (Ανυφαντάκθσ, 2004). 

 

Εικόνα 4. Υλακοειδείσ εναλλάκτεσ κερμότθτασ ςε τυροκομικι μονάδα. 

Συροκόμηςη γάλακτοσ ςε Συρολζβητεσ- τυροπαραςκευαςτζσ 

Σι τυρολζβθτεσ (Εικόνα 6.) που διακζτει θ τυροκομικι μονάδα είναι τρείσ ςε αρικμό και είναι 

ςχεδιαςμζνοι αποκλειςτικά για το ςυγκεκριμζνο προϊόν του χαλουμιοφ (τυρολζβθτεσ θμίςκλθρων 

τυριϊν). Αποτελοφνται από μια δεξαμενι διπλϊν τοιχωμάτων με νερό το οποίο ηεςταίνεται με 

ατμό (για τθν ανακζρμανςθ του τυροπιγματοσ) κακϊσ επίςθσ και  μθχανικό ςφςτθμα ανάδευςθσ 

και διαίρεςθσ του τυροπιγματοσ. Σι τρείσ τυρολζβθτεσ είναι υπερυψωμζνοι ςε ςχιμα κυλίνδρου, 

καταςκευαςμζνοι από ανοξείδωτο χάλυβα χωρθτικότθτασ 8000 kg γάλακτοσ. Πετά τθν 

προεπεξεργαςία του το γάλα ειςζρχεται ςτθ κερμοκραςία πιξθσ του μζςα ςτον τυρολζβθτα και 

ακολουκεί προςκικθ πυτιάσ, ηφμωςθ, πιξθ του γάλακτοσ, ανακζρμανςθ του τυροπιγματοσ ςτουσ 

420C, διαίρεςι του και ζπειτα ανάδευςι του μζχρι τον επικυμθτό χρόνο που ορίηει ο τυροκόμοσ. 

Ακολουκεί θ εξαγωγι του τυροπιγματοσ και του οροφ γάλακτοσ (τυρόγαλο) από τον τυρολζβθτα 

με τθ βοικεια αντλίασ που είναι ςυνδεδεμζνθ ςτθν ειδικι οπι που υπάρχει ςτον πυκμζνα του 

τυρολζβθτα και καταλιγει ςε ζνα κεντρικό διανομζα πιγματοσ που βρίςκεται ςυνδεδεμζνοσ με το 

πιεςτιριο όπου κα γίνει το καλοφπωμα και θ πίεςθ του τυροπιγματοσ. Σι τυροκόπτεσ ( Εικόνα 5.) 

που χρθςιμοποιοφνται για τθ διαίρεςθ του τυροπιγματοσ αποτελοφνται από ζνα μεταλλικό 

πλαίςιο ςτο οποίο είναι προςαρμοςμζνεσ λεπτζσ μεταλλικζσ λεπίδεσ ςε ςυγκεκριμζνεσ 

αποςτάςεισ και διαιροφν το τυρόπθγμα με ιπια κίνθςθ για να μθν προκαλοφν πρόςκετο 
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τεμαχιςμό. Σ αναδευτιρασ είναι τοποκετθμζνοσ κατά τθν είςοδο του γάλακτοσ ςτθ δεξαμενι και 

το αναδεφει ςυνεχϊσ ϊςτε να διαςφαλίηεται θ ομοιογζνεια του, θ ομοιόμορφθ διαςκόρπιςθ τθσ 

ποςότθτασ τθσ πυτιάσ κακϊσ και θ ςωςτι ανάδευςθ κατά τθν  ανακζρμανςθ του τυροπιγματοσ. 

Σι τυρολζβθτεσ πλζνονται μετά από κάκε χριςθ δθλαδι μετά από κάκε παρτίδα χαλουμιοφ με 

νερό (Ανυφαντάκθσ, 2004). 

 

 

Εικόνα 5. Εςωτερικό τυρολζβθτα μονάδασ παραγωγισ χαλουμιοφ με τυροκόπτεσ. 

Εικόνα 6. Διάταξθ τυρολζβθτων τυροκομικισ μονάδασ. 

Μεταλλικά καλοφπια χαλουμιοφ 

Υροκειμζνου να δοκεί ςτο χαλοφμι το επικυμθτό ςχιμα και μζγεκοσ αλλά και για να αποβάλει το 

τυρόπθγμα μζροσ του τυρογάλακτοσ που περιζχει μετά τθ διαίρεςθ του, τοποκετείται ςε 

μεταλλικά καλοφπια από ανοξείδωτο χάλυβα ( Εικόνα 7.). Ψα πλεονεκτιματα των καλουπιϊν από 

ανοξείδωτο χάλυβα είναι ότι κακαρίηονται πιο εφκολα, δεν ςκουριάηουν και ζχουν μεγαλφτερθ 

διάρκεια ηωισ. Ψο μειονζκτθμα τουσ ζναντι των καλουπιϊν από πλαςτικζσ φλεσ είναι ότι ζχουν 

μεγαλφτερο κόςτοσ αγοράσ. Θ μονάδα χρθςιμοποιεί ορκογϊνια παραλλθλεπίπεδα καλοφπια που 

αντζχουν ςτισ υψθλζσ πιζςεισ, Ψα 40 τεμάχια ανά καλοφπι αντιςτοιχοφν ςε 9kg χαλουμιοφ για τα 

καλοφπια των 0,225kg  και 8kg χαλουμιοφ για τα καλοφπια των 0,200kg  Ψα ςχιματα και θ δομι 

των καλουπιϊν τθσ τυροκομικισ μονάδασ χαλουμιοφ φαίνονται ςτα Χχιματα 3. και 4. και ςτθν 

Εικόνα 7. 



26 
 

 

Εικόνα 7. Πεταλλικά καλοφπια τυροκομικισ μονάδασ.  

 

 

  
 

 

 

 

 40 τεμάχια χαλοφμι 

Χχιμα 3.  Ψριςδιάςτατθ δομι μεταλλικοφ καλουπιοφ για χαλοφμι μονάδασ τυροκόμθςθσ.  

 

τεμάχιο 

0.200 kg 

 

 

 

Χχιμα 4. Ξαλοφπι μονάδασ παραγωγισ χαλουμιοφ  

Ψα καλοφπια αυτά ςτοιβάηονται  ςε πλαίςια από ανοξείδωτο χάλυβα που ζχουν χωρθτικότθτα 10 

καλουπιϊν.  

Θ πορεία του τυροπιγματοσ από τον τυρολζβθτα ζχει ωσ εξισ: μζςω μιασ αντλίασ το τυρόπθγμα 

μεταφζρεται ςε ζνα κεντρικό διανομζα όπου αποβάλλεται από αυτόν ςε μια ειδικι τυροτράπεηα 

με φίλτρα (διάτρθτοσ μεταλλικόσ περιςτρεφόμενοσ τάπθτασ) για να αποβάλλεται το τυρόγαλα και 
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να οδθγείται το τυρόπθγμα ςτα καλοφπια (μθχανικό ςτραγγιςτιρι τυροπιγματοσ) . Ψο τυρόπθγμα 

μετά με τθ βοικεια εργάτθ μεταφζρεται ςτα μεταλλικά πλαίςια που περιζχουν τα καλοφπια και  

ςπρϊχνεται με τθ βοικεια κυλιόμενων ράβδων ςτο πιεςτιριο. Πε τθ βοικεια θλεκτρονικισ 

ηυγαριάσ ςε κάκε μεταλλικό κουτί διαςφαλίηεται μια ποςότθτα πιγματοσ θ οποία μετά το ψιςιμο 

κα δϊςει το επικυμθτό πάχοσ ςτο χαλοφμι. Ψα μεταλλικά πλαίςια ζχουν διάτρθτα τοιχϊματα και 

ζτςι όταν πιζηονται τα ςτοιβαγμζνα καλοφπια να εξζρχεται και άλλο ποςοςτό τυρογάλακτοσ από 

το τυρόπθγμα (Ανυφαντάκθσ, 2004). 

 Θ δυναμικότθτα των καλουπιϊν κατζχει πολφ ςθμαντικό ρόλο ςτθ παραγωγικι διαδικαςία τθσ 

μονάδασ αφοφ λαμβάνει μζροσ ςτα ςτάδια τθσ εξαγωγισ του τυροπιγματοσ, πίεςθσ και 

κοψίματοσ πιεςμζνου τυροπιγματοσ, ψθςίματοσ του τυροπιγματοσ για δθμιουργία χαλουμιοφ, 

ξθροφ αλατίςματοσ διπλϊματοσ και προςκικθσ αρωματικϊν κακϊσ και ςτθ τελικι ψφξθ του 

(Ξυριακόπουλοσ, 1995). 

Πιεςτήριο  

Θ πίεςθ ςτθ περίπτωςθ του χαλουμιοφ δεν του δίνει το τελικό του ςχιμα, αλλά βοθκάει ςτθν 

αφαίρεςθ του τυρογάλακτοσ από το τυρόπθγμα ςε κάποιο ποςοςτό, του δίνει μια πιο ςτερει και 

ςυνεκτικι δομι κακϊσ βοθκά ςτο να αποκτιςει τθ ςωςτι υγραςία. Θ μονάδα διακζτει ζνα  

πιεςτιριο το οποίο περιλαμβάνει μια πρζςςα (Εικόνα 8.) από ανοξείδωτο χάλυβα με 

δυναμικότθτα 1000 kg ςε τελικό προϊόν ανά ϊρα. Σ βακμόσ πίεςθσ, ο χρόνοσ πίεςθσ, θ οξφτθτα 

του γάλακτοσ και θ κερμοκραςία διατθροφνται ςε ςτακερά επίπεδα, κακοριςμζνα από τθν 

μονάδα ζτςι ϊςτε να λαμβάνεται το επιδιωκόμενο αποτζλεςμα ςτο τελικό προϊόν. Σ βακμόσ 

πίεςθσ ελζγχεται με δυναμόμετρο και κακορίηεται από τον τυροκόμο. Ψα μεταλλικά πλαίςια 

γεμιςμζνα με τυρόπθγμα ςε καλοφπια προχωροφν πάνω ςτθν τυροτράπεηα και πιζηονται, ςτο 

τζλοσ αυτισ αφαιρείται το μεταλλικό κιβϊτιο και με τθ βοικεια λεπίδασ θ οποία περνάει ανάμεςα 

ςτα καλοφπια κόβεται το τυρόπθγμα και αναςτρζφεται χωρίσ όμωσ να εξαχκεί από το καλοφπι. Ψα 

καλοφπια ςτοιβάηονται και πάλι ςε δεκάδεσ και τοποκετοφνται ςε κιβϊτια χωρίσ τοιχϊματα 

(panels), καταςκευι που παραπζμπει ςε ράφια, για να ακολουκιςει το ψιςιμο(Ανυφαντάκθσ, 

2004). 
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Εικόνα 8. Υρζςςα πιεςτθρίου μονάδασ παραγωγισ χαλουμιοφ. 

Ψήςιμο- αναθζρμανςη χαλουμιοφ. 

Ψα καλοφπια αφοφ τοποκετθκοφν ςε panel ειςζρχονται ςε φοφρνουσ που περιζχουν νερό και ορό 

γάλακτοσ ςε κερμοκραςία 88-92 0C. Θ κερμοκραςία ρυκμίηεται με ατμό. Θ μονάδα διακζτει δφο 

φοφρνουσ οι οποίοι ζχουν χωρθτικότθτα 1300 kg ( με ςυγκεκριμζνθ διάταξθ των panels). Ψο 

ψιςιμο ζχει διάρκεια θ οποία κακορίηεται από τον τυροκόμο για κάκε τφπο προιόντοσ (για κάκε 

ςυνταγι). Χυνικωσ το χαλοφμι που παράγεται από πρόβειο γάλα ψινεται για περιςςότερθ ϊρα. 

Είναι πολφ ςθμαντικόσ ο χρόνοσ ψθςίματοσ ςτο χρϊμα του χαλουμιοφ αφοφ εάν αφεκεί ςτο 

φοφρνο για περιςςότερθ ϊρα τότε το λευκό του χρϊμα γίνεται πορτοκαλί ενϊ εάν αφεκεί 

λιγότερο χρόνο το εςωτερικό του είναι γκρίηο και ςκλθρό . 

Δίπλωμα ψημζνου χαλουμιοφ-ξηρό αλάτιςμα-προςθήκη δυόςμου 

Χτο τμιμα αυτό επιτελοφνται τρείσ λειτουργίεσ. Πόλισ το ψθμζνο χαλοφμι εξαχκεί από το φοφρνο 

τότε κάκε τεμάχιο χαλουμιοφ ενόςω είναι ακόμθ μαλακό, διπλϊνεται ςτθ μζςθ προςεκτικά όπωσ 

φαίνεται και ςτθν Εικόνα 9. χωρίσ να δθμιουργθκοφν ρωγμζσ ι ςπαςίματα και ςτθ μζςθ του 

τοποκετοφνται  ξθρά φφλλα δυόςμου τα οποία ζχουν από πριν αποςτειρωκεί. Ζπειτα προςτίκεται 

αλάτι με το χζρι (ξθρό αλάτιςμα) (Εικόνα 10.). Τλεσ οι πιο πάνω διαδικαςίεσ ςυντελοφνται ενϊ 

ακόμθ το χαλοφμι βρίςκεται ςε καλοφπια, ζτςι αυτά μετά τοποκετοφνται ξανά ςε δεκάδεσ ςτα 

ειδικά τελάρα (κουτιά) χωρίσ τοιχϊματα και προορίηονται για ψφξθ. Σι διαδικαςίεσ αυτζσ 

πραγματοποιοφνται ςε ειδικζσ τυροτράπεηεσ από ανοξείδωτο χάλυβα (Ηαρμποφτθσ, 1994). 

 

 

Εικόνα 9. Χαρακτθριςτικι μορφι διπλωμζνου χαλουμιοφ. 

Ψο αλάτιςμα του χαλουμιοφ βοθκάει ςτθ βελτίωςθ τθσ γεφςθσ του και ςε ςυνδυαςμό με τθν 

ωρίμανςθ του ςτθν άλμθ αποτελεί ζνα από τα βαςικά ςυντθρθτικά του (Ανυφαντάκθσ, 2004).  
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Εικόνα 10. θρό αλάτιςμα χαλουμιοφ και δίπλωμα χαλουμιοφ. 

Ψφξη χαλουμιοφ 

Θ ψφξθ του προϊόντοσ πραγματοποιείται ςε δεξαμενζσ ψφξθσ με διπλά τοιχϊματα με τθ βοικεια 

κρφου νεροφ που ρζει ςτα τοιχϊματα. Σι δεξαμενζσ περιζχουν κρφο νερό με  κρφο τυρόγαλα και 

ζχουν χωρθτικότθτα 1500 kg χαλουμιοφ. Θ μονάδα ζχει διακζςιμθ μόνο μια δεξαμενι αυτοφ του 

είδουσ. Ζτςι τα τελάρα με τισ δεκάδεσ των καλουπιϊν τοποκετοφνται μζςα ςτθ δεξαμενι με το 

κρφο νερό για οριςμζνο χρονικό διάςτθμα ανάλογα με το είδοσ του χαλουμιοφ που πρόκειται να 

ψυχκεί και μετά βγαίνει από τα καλοφπια με τθ βοικεια ανατροπζα και ειςάγεται ςε λεκάνεσ που 

περιζχουν άλμθ ςυγκεκριμζνθσ πυκνότθτασ και αποκθκεφεται ςε ψυγεία για 12 με 18 ϊρεσ  

( Ξυριακόπουλοσ, 1995).  

3.2.2 ΤΣΘΜΑΣΑ ΚΛΕΙΣΟΤ ΚΤΚΛΩΜΑΣΟ (CIP) ΓΙΑ ΚΑΘΑΡΙΜΟ ΣΤΡΟΚΟΜΙΚΘ 
ΜΟΝΑΔΑ 

Για τθν κακαριότθτα του εξοπλιςμοφ μιασ βιομθχανίασ χρθςιμοποιοφνται χειρονακτικζσ και 
αυτόματεσ μζκοδοι. Ψα τελευταία χρόνια, ο κακαριςμόσ γίνεται κυρίωσ με αυτόματα ςυςτιματα, 
γνωςτά ωσ ςυςτιματα κλειςτοφ κυκλϊματοσ (cleaning in place:CIP), που περιλαμβάνει όλα τα 
ςτάδια του κακαριςμοφ και εξυγιάνςεωσ που πραγματοποιοφνται με τθν κυκλοφορία διαλυμάτων 
ςε όλα τα ςθμεία κυκλοφορίασ του τροφίμου, χωρίσ να απαιτείται θ αποςυναρμολόγθςθ των 
μθχανθμάτων. Ψα αποτελζςματα του CIP εξαρτϊνται από τισ επιφάνειεσ του μθχανολογικοφ 
εξοπλιςμοφ, τον χρόνο ζκκεςθσ, τθν κερμοκραςία και τθν ςυγκζντρωςθ του διαλφματοσ που 
κυκλοφορεί. Γενικά, ο κακαριςμόσ είναι μια χθμικι και μθχανολογικι διαδικαςία. Χε βιομθχανία 
επεξεργαςίασ γαλακτοκομικϊν προϊόντων οι επιφάνειεσ, οι ςωλθνϊςεισ και οι αντλίεσ των 
μθχανθμάτων κακαρίηονται τουλάχιςτον κάκε 24 ϊρεσ (Othmer, 1995; Πάντθσ, 1993). Ψα 
προγράμματά κακαριςμοφ CIP διαφζρουν ανάλογα με τισ επιφάνειεσ του κυκλϊματοσ αν είναι 
κερμαινόμενεσ ι όχι. Χτθν περίπτωςθ που υπάρχουν κερμαινόμενεσ επιφάνειεσ τότε το 
πρόγραμμα κακαριςμοφ ακολουκεί τα παρακάτω ςτάδια: 
 
• Ζκπλυςθ με κερμό νερό 75-80 οC για χρονικό διάςτθμα περίπου 5min 
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• Ξυκλοφορία διαλφματοσ αλκαλικοφ απορρυπαντικοφ κερμοκραςίασ 75 οC για 
χρονικό διάςτθμα περίπου 20 min. 
• Ζκπλυςθ με νερό 40-50 οC. 
• Ξυκλοφορία διαλφματοσ οξζοσ (νιτρικό οξφ) για 15min ςε κερμοκραςία 70 οC. 
• Βακμιαία ψφξθ με νερό για 8min. Ψο νερό πρζπει να μθν περιζχει 
μικροοργανιςμοφσ. 
Χτθν περίπτωςθ που το κφκλωμα δεν ζχει κερμαινόμενεσ επιφάνειεσ ςτο πρόγραμμα κακαριςμοφ, 
τότε δεν χρθςιμοποιείται διάλυμα οξζοσ και ακολουκεί τα παρακάτω ςτάδια: 
• Ζκπλυςθ με νερό για 3min 
• Ξυκλοφορία διαλφματοσ αλκαλικοφ απορρυπαντικοφ κερμοκραςίασ 75οC για 
περίπου 6min. 
• Ζκπλυςθ με νερό κερμοκραςίασ 90οC για 3 min περίπου.(Πάντθσ,1993) 
Ψα προγράμματα κακαριςμοφ CIP περιλαμβάνουν ςωλθνϊςεισ, αντλίεσ, αλλθλοςυνδζςεισ με 
βαλβίδεσ οι οποίεσ κατευκφνουν τθν ροι ςε κατάλλθλεσ εγκαταςτάςεισ. Σ ζλεγχοσ του 
κυκλϊματοσ περιλαμβάνει τον ζλεγχο από παρεμβολζσ μεταξφ των γραμμϊν ζωσ των βαλβίδων, 
που κατευκφνουν τα διαλφματα κακαριςμοφ και το νερό, ςτισ γραμμζσ που περνάει το τρόφιμο 
και ςτισ γραμμζσ του αζρα οι οποίεσ ελζγχουν τθν κίνθςθ των βαλβίδων. Σ προγραμματιςτισ 
ελζγχει τον χρόνο και τθν ροι του αζρα ςτισ βαλβίδεσ ςε ζνα κακοριςμζνο πρόγραμμα. (Othmer, 
1995) 

3.2.3 ΗΘΣΘΜΑΣΑ ΧΡΟΝΙΚΟΤ ΠΡΟΓΡΑΜΜΑΣΙΜΟΤ ΣΤΡΟΚΟΜΙΚΘ ΜΟΝΑΔΑ 

Ψο κυριότερο ηιτθμα χρονικοφ προςδιοριςμοφ τθσ μονάδασ είναι  με βάςθ τθ δυναμικότθτα των 
μθχανθμάτων και γενικότερα του εξοπλιςμοφ που διακζτει να είναι ςε κζςθ να εξυπθρετεί τουσ 
πελάτεσ τθσ ςε εξωτερικό και εςωτερικι αγορά. Σι ςτόχοι τθσ μονάδασ  είναι θ ςχεδίαςθ του 
χρονικοφ προγραμματιςμοφ ςτθ γραμμι παράγωγθσ, προκειμζνου να επιτευχκεί:  

 Ψιρθςθ θμεριςιου αρικμοφ των εργατϊν ςε ςυνεχείσ βάρδιεσ όςο το δυνατόν ςτθ γραμμι 
παραγωγισ. 

 Πείωςθ νεκροφ χρόνου παραγωγισ μεταξφ των παρτίδων χαλουμιοφ που παράγονται 
θμερθςίωσ.  

 Δθμιουργία προκακοριςμζνων χρόνων κακαριότθτασ/απολφμανςθσ και ςυντιρθςθσ του 
τμιματοσ.  

 Υρόβλεψθ και μείωςθ χρόνου αναμονισ των παραγγελιϊν. 
 Σμαδοποίθςθ παραγγελιϊν. 
 Αξιοποίθςθ δυναμικότθτασ μθχανθμάτων. 
 Ελαχιςτοποίθςθ αποκεμάτων αποκικθσ. 
 Αφξθςθ παραγωγισ με ςτακερι ποιότθτα. 
 Πείωςθ κόςτουσ. 
 Επικυμθτι Θμερομθνία Υαράδοςθσ Υαραγγελιϊν (Due Date). 
 Αμεςότθτα παραγωγισ ςε περίπτωςθ επείγουςασ παραγγελίασ.  
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4. ΚΟΠΟ ΣΘ ΕΡΓΑΙΑ 

 

Χκοπόσ τθσ παροφςασ εργαςίασ είναι θ ανάπτυξθ και διερεφνθςθ τθσ χρθςιμότθτασ ενόσ μοντζλου 
παραγωγικισ διαδικαςίασ  για τον ευζλικτο,  αποτελεςματικό και, κατά το δυνατόν, βζλτιςτο 
χρονικό προγραμματιςμό τθσ παραγωγισ ςε μια μονάδα παραγωγισ χαλουμιοφ. Ψο μοντζλο που 
αναπτφχκθκε αφορά τθ τυροκομικι μονάδα τθσ εταιρίασ Pittas Dairy Industries που εδρεφει ςτθ 
Οευκωςία τθσ Ξφπρου. Θ ςυγκεκριμζνθ μονάδα παράγει μια ςειρά από τελικά προϊόντα. Πε βάςθ 
τισ προτεραιότθτεσ τθσ μονάδασ και για λόγουσ περιοριςμοφ τθσ πολυπλοκότθτασ τθσ ανάλυςθσ, 
κρίκθκε ςκόπιμο θ παροφςα μελζτθ να επικεντρωκεί μόνο ςτα προϊόντα χαλουμιοφ.  

Χτα πλαίςια τθσ εργαςίασ εκτελζςτθκαν τα ακόλουκα ςτάδια ανάλυςθσ και μελζτθσ: 
 

 Ξαταγράφθκε μζςω επί τόπου μετριςεων ο κανονικόσ ρυκμόσ εκτζλεςθσ όλων των 
διαδικαςιϊν που απαιτοφνται για τθν παραγωγι των επιλεγμζνων 8 προϊόντων χαλουμιοφ. 

 Πελετικθκε και καταγράφθκε θ διαδικαςία που ακολουκεί θ μονάδα για τον χρονικό 
προγραμματιςμό τθσ παραγωγισ από τθν ςτιγμι λιψθσ των παραγγελιϊν μζχρι τθν 
αποκικευςθ των τελικϊν προϊόντων. 

 Αναπτφχκθκε μοντζλο τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ ςτο SchedulePro το οποίο περιλάμβανε 
καταγραφι όλων των πόρων που απαιτοφνται για τθν παραγωγι των προϊόντων χαλουμιοφ 
όπωσ και των ςυνταγϊν παραγωγισ  που ακολουκοφνται για κακζνα από τα 8 προϊόντα. 

 Αξιολογικθκε το μοντζλο παραγωγισ με βάςθ τα καταγεγραμμζνα αποτελζςματα τθσ 
μονάδασ για μια εβδομάδα παραγωγισ 

 Εκτιμικθκε θ χρθςιμότθτα του μοντζλου με τθν μελζτθ υποκετικϊν ςεναρίων παραγωγισ . 
 

5. ΠΕΡΙΓΡΑΦΘ ΛΟΓΙΜΙΚΟΤ SchedulePro® 
 

Ψο SchedulePro® είναι ζνα λογιςμικό εργαλείο προςομοίωςθσ τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ 
μονάδων αςυνεχοφσ ι θμι-ςυνεχοφσ λειτουργίασ με ζμφαςθ ςτον χρονικό προγραμματιςμό. 
Περικζσ χαρακτθριςτικζσ εφαρμογζσ του SchedulePro® περιλαμβάνουν:  

 Βραχυπρόκεςμοσ/μακροπρόκεςμοσ προγραμματιςμόσ παραγωγισ  

 Ανάλυςθ ικανότθτασ παραγωγισ  

 Ψαυτοποίθςθ και εξάλειψθ περιοριςτικϊν διεργαςιϊν/πόρων (debottlenecking) 

 Πείωςθ του κφκλου χρόνου παραγωγισ 
 
Ψο SchedulePro® χρθςιμοποιεί τθν ζννοια τθσ ςυνταγισ για τθν απεικόνιςθ τθσ διαδικαςίασ 
παραγωγισ κάκε προϊόντοσ τθσ μονάδασ. Για τθν εκτζλεςθ κάκε ςυνταγισ το SchedulePro® 
αναγνωρίηει και παρακολουκεί τθν χριςθ πόρων όπωσ ςυςκευϊν, προςωπικοφ, πρϊτων υλϊν και 
βοθκθτικϊν παροχϊν, αποκθκευτικϊν χϊρων κλπ. Σ χρονικόσ προγραμματιςμόσ τθσ παραγωγισ 
επιτυγχάνεται με τθν ανάκεςθ των διακζςιμων πόρων ςτισ ςυνταγζσ που εκτελοφνται ανά πάςα 
ςτιγμι ςτθν μονάδα. Χτθν διακεςιμότθτα των πόρων ςυνυπολογίηονται και διακοπζσ λόγω αργιϊν 
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ι προγραμματιςμζνθσ ςυντιρθςθσ.  Θ ανάκεςθ των πόρων γίνεται αυτόματα από το SchedulePro 
με βάςθ τθν ςειρά προτεραιότθτασ των παρτίδων χωρίσ να μεςολαβεί κάποιοσ αλγόρικμοσ 
βελτιςτοποίθςθσ. Σ χριςτθσ ζχει τθν δυνατότθτα να διαμορφϊςει το τελικό πρόγραμμα 
παραγωγισ ειςάγοντασ όλεσ τισ επικυμθτζσ αλλαγζσ και παρακάμπτοντασ τθν προτεινόμενθ από 
το πρόγραμμα λφςθ (Intelligen Inc. 2007). 

Χυνοπτικά το SchedulePro® (Εικόνα 11.) είναι ζνα εργαλείο το οποίο μπορεί να βοθκιςει ςτθν 
οργάνωςθ τθσ κακθμερινισ παραγωγισ  και να χρθςιμοποιθκεί για τθν βελτιςτοποίθςθ τθσ 
λειτουργίασ τθσ. Χτθ διαμόρφωςθ του προγράμματοσ παραγωγισ, θ ςυμβολι ατόμων που είναι 
υπεφκυνα ςτθν μονάδα για τθν παραγωγι μπορεί να είναι πολφ ουςιαςτικι με το να υποδείξουν 
προβλιματα που ζχουν εντοπίςει ι ιδζεσ που ζχουνε επεξεργαςτεί για τθν επίλυςθ αυτϊν των 
προβλθμάτων (Ξουλοφρθσ, 2008). 

 

Εικόνα 11. Διεπιφάνεια προγράμματοσ SchedulePro®  

5.1 ΒΑΙΚΕ ΑΡΧΕ 

Πε τον όρο παραγωγι ορίηεται κάκε οργανωμζνθ δραςτθριότθτα που ζχει ςκοπό τθ μετατροπι 
των πόρων (resources) ςε χριςιμα για τον άνκρωπο προϊόντα (products) (Αυλωνίτθσ, 2006). 
Θ ζνταξθ ενόσ προβλιματοσ προγραμματιςμοφ ςτο SchedulePro® περιλαμβάνει τθν διλωςθ των 
διακζςιμων πόρων, τισ εκτελοφμενεσ ςυνταγζσ, και ζνα ςχζδιο/πρόγραμμα για το ποιζσ καμπάνιεσ 
πρζπει να εκτελεςτοφν ςτθν μονάδα ςτο επικυμθτό χρονικό διάςτθμα με βάςθ τισ παραγγελίεσ 
προϊόντων. 
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Πόροι (Resources): 
Σ όροσ Πόροσ (resources) περιλαμβάνει το ανκρϊπινο δυναμικό, τα υλικά, το κεφάλαιο, τον 
εξοπλιςμό, τθν ενζργεια και τθν τεχνογνωςία που μπορεί να χρθςιμοποιθκοφν ςε ζνα ςφςτθμα 
παραγωγισ ωσ ειςροζσ (input). Σι ειςροζσ μποροφν να διακρικοφν ςτισ κφριεσ ειςροζσ, δθλαδι ςε 
εκείνεσ που κα μεταςχθματιςκοφν μζςω μιασ παραγωγικισ διαδικαςίασ, και ςε εκείνεσ που 
βοθκοφν ςτο μεταςχθματιςμό, των κφριων ειςροϊν , δθλαδι το ανκρϊπινο δυναμικό, τα 
μθχανιματα κλπ. Σι ειςροζσ μετατρζπονται μζςω τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ ςε εκροζσ 
(output) (Αυλωνίτθσ, 2006). 
Σι πόροι χρθςιμοποιοφνται για τθν εκτζλεςθ ςυνταγϊν (Recipes) προϊόντων. Σι διακζςιμοι πόροι 
ανικουν ςε μία ι περιςςότερεσ εγκαταςτάςεισ/μονάδεσ παραγωγισ  (Facilities). Ξάκε μονάδα ι 
δθλοφμενοσ πόροσ μζςα ςε αυτιν διακζτει θμερολόγιο όπου μποροφν να καταγραφοφν τα 
χρονικά διαςτιματα προγραμματιςμζνθσ διακοπισ λειτουργίασ. 
 
υνταγή (Recipes) : 
Ψο SchedulePro®  είναι ειδικά ςχεδιαςμζνο για το χειριςμό παραγωγισ που εκτελείται ςε παρτίδεσ. 
Σ χρονικόσ προγραμματιςμόσ μονάδων που λειτουργοφν κατά παρτίδεσ διαφοροποιείται από το 
γενικότερο πρόβλθμα χρονικοφ προγραμματιςμοφ ςε δφο βαςικά ςθμεία:  
α) θ παραγωγικι διαδικαςία είναι κυκλικά επαναλαμβανόμενθ. Για τθν παραγωγι μιασ καμπάνιασ 
μπορεί να απαιτοφνται  πολλζσ παρτίδεσ, ϊςτε θ διαδικαςία παραγωγισ να επαναλαμβάνεται 
ξανά και ξανά.  
β) θ ςυνταγι παραγωγισ περιλαμβάνει πολλά ςτάδια των οποίων ο χρόνοσ ολοκλιρωςθσ μπορεί 
να είναι ανεξάρτθτοσ από τον αρικμό των διακζςιμων πόρων. Πια διεργαςία με χθμικι 
αντίδραςθ, για παράδειγμα, κα ζχει τθν ίδια χρονικι διάρκεια για τθν διεκπεραίωςθ τθσ, είτε 
υπάρχουν δφο είτε τζςςερισ χειριςτζσ ςτο μθχάνθμα.  
Θ ενότθτα αυτι παρζχει μια γενικι κατανόθςθ του τρόπου λειτουργίασ του SchedulePro®. 
 
Οργάνωςη των υνταγϊν (Recipe Organization):  
Ψο SchedulePro®  χρθςιμοποιεί τθν ζννοια τθσ ςυνταγισ που αντιπροςωπεφει το  πρότυπο ι τθν 
περιγραφι του πϊσ φτιάχνεται (δθμιουργείται) μία παρτίδα ενόσ προϊόντοσ. 
Σι ςυνταγζσ αποτελοφνται από κλάδουσ (branches) και τμήματα (sections) ςε ςυμφωνία με το 
ςυγγενζσ πρόγραμμα προςομοίωςθσ παραγωγισ SuperPro Designer®. Ψα τμιματα τθσ ςυνταγισ 
ζχουν ωσ ςκοπό να προςομοιάηουν διακριτά και αναγνωρίςιμα κομμάτια μιασ διαδικαςίασ όπωσ 
πχ ζνα τμιμα εμφιάλωςθσ ι ζνα τμιμα ςυςκευαςίασ.  
Ψα τμιματα αποτελοφνται από διαδικαςίεσ (unit procedures). Ωσ διαδικαςία νοείται κάκε 
αυτοτελζσ τμιμα τθσ παραγωγικισ διεργαςίασ που επιτελείται εξ ολοκλιρου ςε μία ςυςκευι 
πρωτογενοφσ εξοπλιςμοφ κακ’ όλθ τθν διάρκειά τθσ. Πια διαδικαςία μπορεί να χωριςτεί 
περαιτζρω ςε ενζργειεσ (operations). Σι ενζργειεσ περιγράφουν διακριτά επιμζρουσ βιματα τα 
οποία εκτελοφνται διαδοχικά ςτθν ίδια ςυςκευι και διαφζρουν ωσ προσ τθν λειτουργία τουσ και 
τα φυςικοχθμικά τουσ χαρακτθριςτικά. Για παράδειγμα, μια διαδικαςία ςε ζναν αντιδραςτιρα 
μπορεί να περιλαμβάνει τισ ακόλουκεσ ενζργειεσ: φόρτωμα του υλικοφ ςτον αντιδραςτιρα, 
ανάμειξθ, κζρμανςθ, αντίδραςθ και άδειαςμα του αντιδραςτιρα. Υζρα από τθν χριςθ τθσ 
πρωτεφουςασ ςυςκευισ, οι ενζργειεσ μπορεί να απαιτοφν για τθν εκτζλεςι τουσ και άλλουσ 
πόρουσ, όπωσ εργατικό δυναμικό (labor), υλικά (materials), βοηθητικζσ παροχζσ (utilities) , 
βοηθητικό εξοπλιςμό (auxiliary equipment) και ςυγκεκριμζνο προςωπικό (staff).  
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Ωσ προσ τθν χρονικι διάρκεια εκτζλεςισ τουσ, οι ενζργειεσ ανικουν ςε μία από τισ παρακάτω 
κατθγορίεσ:  
ταθεροφ χρόνου (προεπιλογι) (Fixed duration): Θ χρονικι διάρκεια των ενεργειϊν (operations) 
είναι δεδομζνθ και ειςάγεται από τον χριςτθ.  
ταθεροφ ρυθμοφ (Rate based duration): Θ διεργαςία εκτελείται με ςυγκεκριμζνο ρυκμό κι 
επομζνωσ θ διάρκειά τθσ εξαρτάται από τθν ποςότθτα του υλικοφ προσ επεξεργαςία. Για 
παράδειγμα, θ διάρκεια φόρτωςθσ μιασ δεξαμενισ με υλικό εξαρτάται είναι ανάλογθ του ποςοφ 
του υλικοφ προσ φόρτωςθ. Σ ρυκμόσ με τον οποίο επιτελείται μια τζτοια διεργαςία μπορεί να 
είναι ςτακερόσ ι να εξαρτάται από τθν ςυςκευι ςτθν οποία επιτελείται.  
 
Εξαρτημζνησ διάρκειασ (Dependent duration): Θ διάρκεια είναι ίςθ με μιασ άλλθσ ενζργεια ι μια 
ςειράσ ενεργειϊν.   
Ωσ προσ τον χρόνο ζναρξθσ τθσ εκτζλεςθσ μιασ ενζργειασ μποροφμε να αναγνωρίςουμε τισ 
ακόλουκεσ περιπτϊςεισ:  

  Ψαυτόχρονθ ζναρξθ με τθν ζναρξθ τθσ παρτίδασ. 

 Ψαυτόχρονθ ζναρξθ με τθν ζναρξθ μιασ άλλθσ ενζργειασ.  

 Ζναρξθ ταυτόχρονθ με το τζλοσ μιασ άλλθσ ενζργειασ. 

 Οιξθ  ταυτόχρονθ με το τζλοσ μιασ άλλθσ ενζργειασ. 

 
Χε όλεσ τισ παραπάνω περιπτϊςεισ υπάρχει θ δυνατότθτα χρονικισ μετατόπιςθσ (time shift) τθσ 
ενζργειασ ςε ςχζςθ με το ςθμείο αναφοράσ τθσ (πχ τθν ζναρξθ μιασ άλλθσ ενζργειασ). Θ 
μετατόπιςθ αυτι μπορεί να είναι ςτακερι (fixed) οπότε εφαρμόηεται πάντα, ι ευζλικτθ (flexible) 
ςτθν οποία περίπτωςθ χρθςιμοποιείται μόνο εφόςον υπάρχει ανάγκθ να κακυςτεριςει θ 
ενζργεια αυτι αν οι πόροι που απαιτεί δεν είναι διακζςιμοι. Για παράδειγμα, μια ενζργεια 
κακαριςμοφ CIP μπορεί να δθλωκεί ότι ζχει ευζλικτθ μετατόπιςθ 6 ϊρεσ. Αυτό ςθμαίνει ότι αν 
κατά τον προγραμματιςμό τθσ ενζργειασ αυτισ θ ςυςκευι CIP που απαιτείται δεν είναι διακζςιμθ, 
θ ενζργεια μπορεί να κακυςτεριςει μζχρι 6 ϊρεσ το ανϊτερο ωςότου θ ςυςκευι απελευκερωκεί 
από τισ άλλεσ ενζργειεσ που προθγικθκαν και τθν χρθςιμοποιοφν. Φυςικά, αν θ ςυςκευι είναι 
άμεςα διακζςιμθ τότε θ ενζργεια μπορεί να εκτελεςτεί χωρίσ κακυςτζρθςθ ςε ςχζςθ με το ςθμείο 
αναφοράσ τθσ. Θ δυνατότθτα χριςθσ οποιαςδιποτε ενδιάμεςθσ τιμισ κακυςτζρθςθσ ανάμεςα 
ςτο μθδζν και τθν μζγιςτθ δθλωκείςα τιμι είναι που χαρακτθρίηει αυτι τθν κακυςτζρθςθ ωσ 
“ευζλικτθ”. Υζρα από τουσ πόρουσ που θ διαδικαςία χρθςιμοποιεί, θ κάκε ενζργεια μζςα ςτθν 
διαδικαςία μπορεί να απαιτιςει κάποιουσ από τουσ ακόλουκουσ πόρουσ: 

 Βοθκθτικό εξοπλιςμό (auxiliary equipment) 
 Ωλικά (Materials) (ειςερχόμενα –πρϊτεσ φλεσ- ι εξερχόμενα –προϊόντα ι απόβλθτα-)  
 Βοθκθτικζσ παροχζσ (Utilities) (κζρμανςθ / ψφξθ, ενζργεια)  
 Εργατικό δυναμικό ανά ειδικότθτα (Labor) 
 Εργάτεσ/προςωπικό (Staff) (για τον προγραμματιςμό εργαςίασ ατόμων)  
 Αποκθκευτικοφσ χϊρουσ (Storage Units) 
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Σι Υόροι των Χυνταγϊν  (Recipe Resources) :  
Σι πόροι ςτο SchedulePro®  αντιπροςωπεφουν τα φυςικά ςτοιχεία που είναι απαραίτθτα για τθν 
εκτζλεςθ μιασ ςυνταγισ και τθν παραγωγι μιασ παρτίδασ προϊόντοσ. Ψα είδθ των πόρων που 
αναγνωρίηει το SchedulePro®  είναι τα ακόλουκα: 
 
Πθχανολογικόσ Εξοπλιςμόσ (Equipment): 
Αντιπροςωπεφει το ςφνολο των βαςικϊν ι βοθκθτικϊν ςυςκευϊν/μθχανθμάτων (πχ, δεξαμενι, 
ςυςκευαςτικι μθχανι, ςυςκευι CIP) τθσ μονάδασ με τθν βοικεια των οποίων εκτελοφνται οι 
διεργαςίεσ. Από άποψθ ςχεδιαςμοφ, ζνα ςτοιχείο εξοπλιςμοφ είναι ζνασ μθ αναλϊςιμοσ 
επαναχρθςιμοποιιςιμοσ πόροσ.  
Τπωσ προαναφζρκθκε, κάκε διαδικαςία εξ οριςμοφ απαιτεί μία ςυςκευι για τθν εκτζλεςι τθσ 
ενϊ, προαιρετικά, κάκε ενζργεια μπορεί να απαιτιςει μια πρόςκετθ μονάδα βοθκθτικοφ 
εξοπλιςμοφ. Ξάκε ςυςκευι μπορεί να χρθςιμοποιθκεί είτε ςαν κφριοσ είτε ςαν βοθκθτικόσ 
εξοπλιςμόσ. Για κάκε διαδικαςία ι ενζργεια που απαιτεί μθχανολογικό εξοπλιςμό μπορεί να 
δθλωκεί μια ταξινομθμζνθ λίςτα (pool) από εναλλακτικζσ ςυςκευζσ που κα μποροφςαν 
ιςοδφναμα να χρθςιμοποιθκοφν για τθν εκτζλεςι τθσ. Ξατά τον χρονικό προγραμματιςμό τθσ 
διεργαςίασ, το SchedulePro® κα επιλζξει τθν πρϊτθ διακζςιμθ ςυςκευι για κάκε 
διαδικαςία/ενζργεια διατρζχοντασ τθν λίςτα των υποψιφιων ςυςκευϊν από πάνω προσ τα κάτω  
Θ δυναμικότθτα/μζγεκοσ κάκε ςυςκευισ και/ι ο ρυκμόσ λειτουργίασ τθσ μποροφν προαιρετικά να 
δθλωκοφν ςτο SchedulePro®. Θ πλθροφορία για τθν δυναμικότθτα μπορεί να χρθςιμοποιθκεί για 
να εξαιρεκοφν από τθν λίςτα υποψιφιων ςυςκευϊν αυτζσ που λόγω μεγζκουσ είναι ακατάλλθλεσ. 
Θ πλθροφορία για τον ρυκμό λειτουργίασ μπορεί να χρθςιμοποιθκεί για να υπολογιςτεί θ χρονικι 
διάρκεια εκτζλεςθσ ενεργειϊν που ζχουν δθλωκεί ςαν ςτακεροφ ρυκμοφ Ωπάρχει επίςθσ θ 
δυνατότθτα να οριςτεί μια ςυςκευι ωσ ‘πολλαπλϊν χριςεων’ υποδθλϊνοντασ με αυτόν τον τρόπο 
τθν ικανότθτά τθσ να εκτελεί πολλζσ ταυτόχρονεσ λειτουργίεσ ςτα πλαίςια τθσ ίδιασ ι 
διαφορετικϊν ςυνταγϊν. Για παράδειγμα, ζνασ καταψφκτθσ μπορεί να ψφχει ταυτόχρονα πολλά 
καρότςια διαφορετικϊν προϊόντων από διαφορετικζσ παρτίδεσ. Για καλφτερθ οργάνωςθ, ο 
μθχανολογικόσ εξοπλιςμόσ όπωσ και οι υπόλοιποι πόροι (εκτόσ υλικϊν) ομαδοποιοφνται ςε 
εγκαταςτάςεισ/μονάδεσ (facilities).  
 
Χϊροι εργαςίασ (Work Area):  
Σι χϊροι εργαςίασ είναι χϊροι (πχ, εργαςτιρια) που δεςμεφονται κατά τθν διάρκεια εκτζλεςθσ 
μιασ διαδικαςίασ με ςκοπό τθν εκτζλεςθ παράλλθλων εργαςιϊν (πχ, εργαςτθριακϊν μετριςεων). 
Τπωσ και με τισ ςυςκευζσ, οι χϊροι εργαςίασ μπορεί να δθλωκοφν ςαν ‘πολλαπλϊν χριςεων’ 
οπότε υπάρχει θ δυνατότθτα παράλλθλθσ χριςθσ τουσ από πολλζσ διαδικαςίεσ. Σ οριςμόσ χϊρων 
εργαςίασ για κάκε διαδικαςία είναι προαιρετικόσ.  
 
Ωλικά (Materials): 
Ψα υλικά ςτο SchedulePro®  είναι ζνασ μθ επαναχρθςιμοποιιςιμοσ πόροσ. Διακρίνονται δφο είδθ 
υλικϊν: αυτά που μετροφνται χφδθν (κατά μάηα ι όγκο) και αυτά που μετροφνται ςε αρικμό 
μεμονωμζνων οντοτιτων/μονάδων.  
Ψα υλικά χρθςιμοποιοφνται για τον οριςμό ρευμάτων που ειςζρχονται ι εξζρχονται από μια 
ςυςκευι ςαν αποτζλεςμα τθσ εκτζλεςθσ μιασ λειτουργίασ. Ψα ρεφματα μποροφν να ςυςχετιςτοφν 
με δεξαμενζσ ι μονάδεσ αποκικευςθσ (storage units) από τισ οποίεσ προζρχονται ι ςτισ οποίεσ 
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καταλιγουν. Πε αυτόν τον τρόπο γίνεται δυνατι θ παρακολοφκθςθ και απογραφι των υλικϊν 
που υπάρχουν ςτισ δεξαμενζσ/αποκικεσ ϊςτε να προγραμματίηεται κατάλλθλα θ πλιρωςθ ι το 
άδειαςμα τουσ.  Πζγιςτα όρια μποροφν επίςθσ να οριςτοφν ςτον ρυκμό διάκεςθσ/απόκεςθσ 
κάποιου υλικοφ από τισ δεξαμενζσ ι αποκικεσ. Ψα όρια αυτά δρουν ςαν περιοριςμοί ςτον χρονικό 
προγραμματιςμό των διεργαςιϊν τθσ μονάδασ 
Εργατικό δυναμικό κατά ειδικότθτα (Labor): 
Ζνασ από τουσ τρόπουσ που μπορεί να δθλωκεί το εργατικό δυναμικό ςτο SchedulePro®  είναι 
κατά ειδικότθτα (ο άλλοσ τρόποσ είναι κατά άτομο όπωσ φαίνεται πιο κάτω). Για κάκε τφπο 
ειδικότθτασ, ο χριςτθσ μπορεί να ορίςει τον μζγιςτο αρικμό ατόμων τθσ ειδικότθτασ αυτισ που 
είναι διακζςιμα ςτθν μονάδα. Πζςα από το θμερολόγιο τθσ κάκε ειδικότθτασ μποροφν να 
οριςτοφν αποκλίςεισ από τθν δθλωκείςα τιμι όπωσ, για παράδειγμα, διαφοροποιιςεισ ςτθν 
διακεςιμότθτα ανά βάρδια. Χτον χριςτθ δίνεται θ δυνατότθτα να δθλϊςει πόςα άτομα 
απαιτοφνται ανά ειδικότθτα για τθν εκτζλεςθ κάκε ενζργειασ.   
 
Εργάτεσ/ Υροςωπικό (Staff): 
Εδϊ το εργατικό δυναμικό τθσ μονάδασ δθλϊνεται κατά άτομα. Για κάκε ενζργεια ο χριςτθσ 
μπορεί να ορίςει μια ταξινομθμζνθ λίςτα (pool) ατόμων ςτα οποία κα μποροφςε να ανατεκεί 
όπωσ και τον αρικμό των ατόμων που απαιτοφνται. Τταν γίνεται ο χρονικόσ προγραμματιςμόσ τθσ 
μονάδασ, το SchedulePro® επιλζγει από τθν λίςτα τον αντίςτοιχο αρικμό διακζςιμων ατόμων που 
μποροφν να εκτελζςουν τθν εργαςία.  
 
Βοθκθτικζσ Υαροχζσ (Utilities): 
Βοθκθτικζσ παροχζσ ςτο SchedulePro®  είναι μθ επαναχρθςιμοποιιςιμοι πόροι που δεν μποροφν 
να αποκθκευτοφν ι να απογραφοφν. Χτισ βοθκθτικζσ παροχζσ περιλαμβάνονται τα 
κερμαντικά/ψυκτικά μζςα (πχ, ατμόσ, νερό ψφξθσ) και θ θλεκτρικι ενζργεια. Χε κάκε ενζργεια 
μπορεί να δθλωκεί ο ρυκμόσ κατανάλωςθσ όλων των βοθκθτικϊν παροχϊν που απαιτοφνται για 
τθν εκτζλεςι τθσ. Τπωσ και με το εργατικό δυναμικό, υπάρχει θ δυνατότθτα οριςμοφ ενόσ 
μζγιςτου ρυκμοφ διάκεςθσ μιασ βοθκθτικισ παροχισ ςτθν μονάδα. 
 
Χρονικόσ Υρογραμματιςμόσ (Scheduling): 
Πετά τον οριςμό των ςυνταγϊν που εκτελοφνται ςτθ μονάδα για τθν παραγωγι προϊόντων και 
των πόρων που είναι διακζςιμοι για τθν εκτζλεςι τουσ, ο χριςτθσ είναι ζτοιμοσ να προχωριςει 
ςτον χρονικό προγραμματιςμό τθσ λειτουργίασ τθσ μονάδασ με βάςθ τισ παραγγελίεσ προϊόντων.  
 
Ψο SchedulePro® χρθςιμοποιεί τισ ακόλουκεσ ζννοιεσ για τον κακοριςμό του προγράμματοσ 
παραγωγισ:  
Ξαμπάνιεσ (Campaigns): 
Πια καμπάνια είναι μια ςειρά από παρτίδεσ για ςυγκεκριμζνο προϊόν (κι επομζνωσ ςυγκεκριμζνθσ 
ςυνταγισ). Για τον οριςμό μιασ καμπάνιασ επομζνωσ απαιτείται θ επιλογι τθσ ςυνταγισ,  ο 
απαιτοφμενοσ αρικμόσ των παρτίδων (με βάςθ το μζγεκοσ τθσ παραγγελίασ) και πλθροφορία για 
το χρονικό ςθμείο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ. Για το τελευταίο το SchedulePro® παρζχει μια ςειρά 
από επιλογζσ οι οποίεσ είναι: 

 κακοριςμόσ ακριβοφσ χρόνου ζναρξθσ. 
 κακοριςμόσ ακριβοφσ χρόνου λιξθσ. 
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 κακοριςμόσ χρόνου ζναρξθσ ςε ςχζςθ με τθν ζναρξθ ι λιξθ μιασ άλλθσ καμπάνιασ. 
 

Υροαιρετικά, για κάκε καμπάνια μποροφν να οριςτοφν διεργαςίεσ που προθγοφνται τθσ ζναρξθσ ι 
ζπονται τθσ λιξθσ τθσ. Υαράδειγμα τζτοιων διεργαςιϊν είναι ο κακαριςμόσ τθσ γραμμισ 
παραγωγισ πριν τθν αλλαγι προϊόντοσ.   
 
Υαρτίδεσ (Batches):  
Πια παρτίδα αντιπροςωπεφει τθν εκτζλεςθ μιασ ςυνταγισ ςε ςυγκεκριμζνο χρόνο και με τθν 
χριςθ ςυγκεκριμζνων πόρων. Χε πλιρθ αντιςτοιχία προσ τθν ςυνταγι από τθν οποία πθγάηει, μια 
παρτίδα ζχει καταχωριςεισ για κάκε διαδικαςία και ενζργεια που περιλαμβάνει θ ςυνταγι με 
κακοριςμζνουσ όμωσ χρόνουσ ζναρξθσ και λιξθσ και κακοριςμζνουσ πόρουσ. Θ ουςία επομζνωσ 
του προβλιματοσ του χρονικοφ προγραμματιςμοφ είναι ο πλιρθσ κακοριςμόσ των παρτίδων με 
βάςθ τισ δθλωμζνεσ καμπάνιεσ χωρίσ να υπάρχουν επικαλφψεισ ςτθν χριςθ των πόρων. 
 
Αυτόματοσ Χρονικόσ Υρογραμματιςμόσ (Automatic Scheduling): 
Ξατά τθν δθμιουργία ενόσ πλάνου παραγωγισ, το SchedulePro® προγραμματίηει κάκε καμπάνια 
χωριςτά και ςφμφωνα με τθν ςειρά που ζχουν ειςαχκεί ςτθ λίςτα από τον χριςτθ. Πε αυτό τον 
τρόπο, θ υψθλι κζςθ μιασ καμπάνιασ ςτθν λίςτα ερμθνεφεται ςαν «υψθλι προτεραιότθτα» κι 
επομζνωσ οι διακζςιμοι πόροι πρζπει να τισ δοκοφν κατά προτεραιότθτα. 
Σ χρόνοσ ζναρξθσ μιασ καμπάνιασ προςδιορίηεται με βάςθ τθν αντίςτοιχθ επιλογι του χριςτθ. Σι 
παρτίδεσ μζςα ςτθν καμπάνια προγραμματίηονται κατ’ αλλθλουχία. Για τον προγραμματιςμό των 
παρτίδων, μια ςθμαντικι παράμετροσ είναι αυτι του κφκλου χρόνου παραγωγισ (cycle time) που 
μετρά τθν χρονικι απόςταςθ μεταξφ τθσ ζναρξθσ δφο διαδοχικϊν παρτίδων. Είναι επικυμθτό ο 
κφκλοσ χρόνου να είναι όςο το δυνατόν μικρότεροσ οφτωσ ϊςτε θ ςυνολικι διάρκεια εκτζλεςθσ 
τθσ καμπάνιασ να είναι θ μικρότερθ δυνατι. Ψο SchedulePro® κάνει μια εκτίμθςθ του ελάχιςτου 
κφκλου χρόνου παραγωγισ με βάςθ τουσ χρόνουσ εκτζλεςθσ των διαδικαςιϊν τθσ ςυνταγισ και τισ 
διακζςιμεσ ςυςκευζσ ι μθχανιματα. Τςο περιςςότερεσ ςυςκευζσ είναι διακζςιμεσ για μια 
καμπάνια τόςο μειϊνεται ο κφκλοσ χρόνου αφοφ οι παρτίδεσ μποροφν να αυτονομθκοφν μεταξφ 
τουσ αξιοποιϊντασ όλο το εφροσ των διακζςιμων ςυςκευϊν.  Θ χρονικι ζναρξθ τθσ κάκε παρτίδασ 
ςτο SchedulePro® τοποκετείται με βάςθ τον εκτιμοφμενο ελάχιςτο κφκλο χρόνου παραγωγισ. Τλεσ 
οι διαδικαςίεσ και ενζργειεσ που περιλαμβάνονται ςτθν ςυνταγι που αντιςτοιχεί ςτθν παρτίδα 
προγραμματίηονται ςε ςχζςθ με τον χρόνο ζναρξθσ τθσ παρτίδασ και χρθςιμοποιοφν τουσ 
προεπιλεγμζνουσ πόρουσ που είναι απαραίτθτοι για τθν εκτζλεςι τουσ.  Είναι πικανόν όμωσ οι 
πόροι αυτοί να μθν είναι διακζςιμοι τθν αντίςτοιχθ χρονικι περίοδο είτε γιατί χρθςιμοποιοφνται 
από κάποιεσ άλλεσ παρτίδεσ υψθλότερθσ προτεραιότθτασ, είτε γιατί θ χριςθ τουσ για το 
ςυγκεκριμζνο διάςτθμα είναι απαγορευτικι λόγω ςυντιρθςθσ, αργίασ κλπ. Χε αυτζσ τισ 
περιπτϊςεισ το SchedulePro® προςπακεί να επιλφςει τθν διαφορά χρθςιμοποιϊντασ ζναν από 
τουσ κάτωκι μθχανιςμοφσ: 

 επιλογι, από τθν λίςτα των ςυμβατϊν πόρων, εναλλακτικοφ πόρου που να είναι διακζςιμοσ. 
 χρονικι μετάκεςθ τθσ διαδικαςίασ/ενζργειασ που ζχει το πρόβλθμα χρθςιμοποιϊντασ τθν 

ευζλικτθ μετατόπιςθ (flexible shift), αν είναι διακζςιμθ. 
 χρονικι μετάκεςθ όλθσ τθσ παρτίδασ ςτο πλθςιζςτερο χρονικό ςθμείο ςτο οποίο όλοι οι 

απαιτοφμενοι πόροι είναι διακζςιμοι. 
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Ακολουκϊντασ τθν παραπάνω διαδικαςία, το SchedulePro® καταλιγει ςε ζνα προτεινόμενο 
πρόγραμμα παραγωγισ για τισ ειςαχκείςεσ καμπάνιεσ. Ρα ςθμειωκεί ότι το είδοσ των διαφορϊν 
που κα κλθκεί το SchedulePro® να επιλφςει εξαρτάται από τισ επιλογζσ του χριςτθ. Εξ οριςμοφ, το 
SchedulePro® κεωρεί ωσ παραβιάςεισ τισ επικαλφψεισ ςτθν χριςθ ςυςκευϊν και προςωπικοφ 
όπωσ και τισ επικαλφψεισ με ‘νεκροφσ χρόνουσ’ λειτουργίασ. Χυμπλθρωματικά, ο χριςτθσ μπορεί 
να επιλζξει ςαν περιοριςμοφσ που πρζπει να τθρθκοφν τα ανϊτατα όρια ςτθν χριςθ εργατικοφ 
δυναμικοφ κατά ειδικότθτα, βοθκθτικϊν παροχϊν, αποκθκευτικισ ικανότθτασ κλπ. Χτθν φάςθ του 
αυτόματου προγραμματιςμοφ, το SchedulePro® προςπακεί να δθμιουργιςει ζνα εφικτό και κατά 
το δυνατόν βζλτιςτο πρόγραμμα παραγωγισ ικανοποιϊντασ όλουσ τουσ αποδεκτοφσ 
περιοριςμοφσ.   
 
Χρονικόσ Υρογραμματιςμόσ από τον Χριςτθ (User Scheduling):  
Ψο προτεινόμενο από το SchedulePro® πρόγραμμα παραγωγισ είναι θ βάςθ για τθν δθμιουργία 
του τελικοφ προγράμματοσ από τον χριςτθ. Σ χριςτθσ μπορεί να κλθκεί να επιλφςει παραβιάςεισ 
περιοριςμϊν που δεν ιταν δυνατόν να επιλυκοφν από τον ςχεδιαςτικό αλγόρικμο και να ειςάγει 
τισ δικζσ του προτιμιςεισ ςτθν επιλογι πόρων και τθν χρονικι ζναρξθ των παρτίδων. Ακόμα πιο 
ςθμαντικι μπορεί να είναι θ ςυμβολι του ςτθν επικαιροποίθςι του προγράμματοσ παραγωγισ 
κακ’ όλθ τθν διάρκεια τθσ εξζλιξθσ του. Υιο ςυγκεκριμζνα, ο χριςτθσ, παρακολουκϊντασ τθν 
πραγματικι παραγωγι ςτθν μονάδα, μπορεί να διαπιςτϊςει αποκλίςεισ από το ςχεδιαςμζνο 
πρόγραμμα (πχ, μεγαλφτεροι χρόνοι εκτζλεςθσ για κάποιεσ διεργαςίεσ, κακυςτεριςεισ ςτθν 
ζναρξθ παρτίδων, μθ διακεςιμότθτα κάποιασ ςυςκευισ λόγω μθχανικοφ προβλιματοσ), να τισ 
ειςάγει ςτο SchedulePro® και να ηθτιςει τθν ανανζωςθ του μελλοντικοφ προγράμματοσ 
παραγωγισ με βάςθ τα νζα δεδομζνα. Πε αυτό τον τρόπο, ο χριςτθσ γίνεται ζνα ενεργό μζλοσ 
ςτθν δθμιουργία ενόσ εφικτοφ και επικαιροποιθμζνου προγράμματοσ παραγωγισ και όχι ζνασ 
πακθτικόσ αποδζκτθσ λφςεων που παραρίχκθκαν αυτόματα από κάποιο ‘’ζξυπνο’’ αλγόρικμο.  

5.2 ΛΕΙΣΟΤΡΓΙΚΟΣΘΣΑ     

Για τθν καλφτερθ παρακολοφκθςθ του χρονικοφ προγραμματιςμοφ, το SchedulePro® δίνει τθν 
δυνατότθτα απεικόνιςθσ των αποτελεςμάτων ςε μια ςειρά από γραφιματα. Υιο ςυγκεκριμζνα, το 
SchedulePro® παρζχει τουσ ακόλουκουσ τφπουσ διαγραμμάτων:  

Γράφθμα Gantt (Operation Gantt Chart) – (Χχιμα 6.) απεικονίηει γραφικά τθν χρονικι εξζλιξθ των 
διαδικαςιϊν για τθν ολοκλιρωςθ τθσ παραγωγισ μιασ  ςυνταγισ ι ςχεδιαςμζνων παρτίδων. 
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Χχιμα 5. Γράφθμα Gantt από το λογιςμικό πρόγραμμα SchedulePro® 

Διάγραμμα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy Profile) - 
εμφανίηει τισ χρονικζσ περιόδουσ (Χχιμα 7.) κατά τισ οποίεσ οι ςυςκευζσ, χϊροι εργαςίασ και το 
προςωπικό εκτελοφν κάποιεσ λειτουργίεσ ςτα πλαίςια τθσ εκτζλεςθσ των παρτίδων. Σποιαδιποτε 
παραβίαςθ περιοριςμοφ (πχ, χρονικι επικάλυψθ λειτουργιϊν) ςε ςχζςθ με τουσ παραπάνω 
πόρουσ αυτοφσ κα φανεί ςτο διάγραμμα αυτό. Πε αυτό τον τρόπο το διάγραμμα απαςχόλθςθσ 
εξοπλιςμοφ/προςωπικοφ μπορεί να γίνει θ βάςθ για τθν επίλυςθ προβλθμάτων όπωσ και τθν 
διαρκι ανανζωςθ του πλάνου παραγωγισ. 
 

 

Χχιμα 6. Διάγραμμα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy Profile) 

Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ (Capacity Usage of Equipment)- (Χχιμα 8.) εμφανίηει ςε ςχζςθ 
με τθ χρονικι διάρκεια τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ τθν χριςθ του εξοπλιςμοφ τθσ μονάδασ. Πε 
τθ χριςθ του διαγράμματοσ αυτοφ μπορεί να ελεγχκεί κατά πόςο θ μονάδα χρθςιμοποιεί όλθ τθ 
δυναμικότθτα του εξοπλιςμοφ τθσ κακϊσ επίςθσ και αν θ μονάδα ζχει περιςςότερθ δυναμικότθτα 
ςε εξοπλιςμό από ότι απαιτείται ι το αντίκετο, εάν θ δυναμικότθτα τθσ μονάδασ δεν είναι αρκετι. 
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Χχιμα 7. Διάγραμμα χριςθσ εξοπλιςμοφ (Capacity Usage of Equipment)για τον εξοπλιςμό 
καλουπιϊν 0,200 kg.   

Ψο SchedulePro® παρζχει επίςθσ διάφορουσ τφπουσ αναφορϊν (reports) για τθν υποβολι 
παρουςιάςεων των αποτελεςμάτων του χρονικοφ προγραμματιςμοφ.  

Τλεσ οι αναφορζσ παράγονται ςε μορφι αρχείων HTML (Intelligen Inc. 2007). 

6. ΜΟΝΑΔΑ ΠΑΡΑΓΩΓΘ ΧΑΛΟΤΜΙΟΤ ΣΟ SchedulePro® 

6.1   ΤΛΙΚΑ ΚΑΙ ΜΕΘΟΔΟΙ 

6.1.1   ΤΛΙΚΑ/ ΤΚΕΤΕ 

 Θλεκτρονικό χρονόμετρο για τθν καταμζτρθςθ του πρότυπου χρόνου, εργαςία ςε υπολογιςτικά 
φφλλα μελζτθσ  εργαςίασ τθσ βιομθχανίασ. 

 Θλεκτρονικόσ φορθτόσ υπολογιςτισ, SONY VAIO, εγκατεςτθμζνο λειτουργικό ςφςτθμα: 
Windows7 ,με επεξεργαςτι: AMD Turion™ 64 X2 Mobile Technology TL-60,  2 GHz, 1 MB L2 cache, 
για τθν λειτουργία του λογιςμικοφ ςυςτιματοσ SchedulePro®Version 3.6 και τθν ειςαγωγι των 
δεδομζνων για τθν δθμιουργία του μοντζλου. 

6.2 ΣΡΟΠΟ  ΜΟΝΣΕΛΟΠΟΙΘΘ (ΜΕΘΟΔΟΙ ΑΝΑΛΤΘ) 

 
Θ μονάδα Pittas Dairy Industries, ςτθν οποία ζγινε θ μελζτθ  εδρεφει ςτθν Οευκωςία τθσ Ξφπρου 
και εφαρμόηει ςφςτθμα διαχείριςθσ ποιότθτασ ςφμφωνα με το πρότυπο ISO 9002 του διεκνοφσ 
οργανιςμοφ προτφπων με πεδίο εφαρμογισ τον ςχεδιαςμό, ανάπτυξθ, παραγωγι, εμπορία και 
διανομι τυροκομικϊν προϊόντων. Εφαρμόηει το πιςτοποιθμζνο ςφςτθμα HACCP (Hazard Analysis 
and Critical Control Points) ςτθν παραγωγικι διαδικαςία ςφμφωνα με το πρότυπο τθσ Ξυπριακισ 
Ρομοκεςίασ περί Ψροφίμων και Υοτϊν. 
Θ  μονάδα  ανικει ςτθ κατθγορία των ςυςτθμάτων παραγωγισ κατά παραγγελία. Για τον 
προγραμματιςμό τθσ παραγωγισ, ζχουν κακοριςτεί ςυγκεκριμζνεσ θμζρεσ τθσ εβδομάδασ για τθν 
λιψθ μιασ ςυνολικισ παραγγελίασ. Σι παραγγελίεσ, λαμβάνονται κακθμερινά και ζχουν χρόνο 
παράδοςθσ 21 θμερϊν για  τισ εξαγωγζσ ενϊ οι παραγγελίεσ για εςωτερικι αγορά λαμβάνονται 
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κάκε Υζμπτθ και με τθν λιψθ τθσ παραγγελιάσ μζχρι και τθν διεκπεραίωςι τθσ δίνεται ζνα 
χρονικό πλαίςιο 10 εργάςιμων θμερϊν. Θ λαμβανόμενθ παραγγελία καταγράφεται από τουσ 
υπεφκυνουσ προγραμματιςμοφ παραγωγισ και ςε ςυνεννόθςθ με τον διευκυντι παραγωγισ τθσ 
εταιρίασ γίνονται οι απαραίτθτοι ςχεδιαςμοί για τθν εκτζλεςι τθσ. Θ μονάδα δεν διακζτει κάποιο 
λογιςμικό ςφςτθμα με το οποίο να λειτουργεί ϊςτε να ςχεδιάηεται θ παραγωγι και ζτςι ο 
προγραμματιςμόσ τθσ θμεριςιασ και εβδομαδιαίασ παραγωγισ  γίνεται αποκλειςτικά με τθ χριςθ 
του ανκρϊπινου παράγοντα. Ψο αποτζλεςμα τθσ επεξεργαςίασ των παραγγελιϊν είναι ο 
κακοριςμόσ των ποςοτιτων ανά προϊόν που πρζπει και είναι εφικτό να παραχκοφν ςτθ μονάδα 
παραγωγισ χαλουμιοφ τθν εβδομάδα που ακολουκεί. Σι υπεφκυνοι παραγωγισ κακορίηουν με 
βάςθ τθν εμπειρία τουσ τι πρζπει να παραχκεί ανά θμζρα και βάρδια και εκδίδουν τισ εντολζσ 
παραγωγισ. 
Θ φπαρξθ ενόσ λεπτομεροφσ μοντζλου τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ κα μποροφςε να 
υποβοθκιςει πρϊτον ςτθν αξιολόγθςθ του κατά πόςον είναι εφικτό το πρόγραμμα παραγωγισ 
που υπολογίηεται από τουσ υπεφκυνουσ παραγωγισ και κατά δεφτερον, ςτον βζλτιςτο 
καταμεριςμό των εντολϊν παραγωγισ ανά θμζρα.  Χε αυτά τα πλαίςια αποφαςίςτθκε θ 
καταγραφι του μοντζλου τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ ςτο SchedulePro® ϊςτε να είναι δυνατι θ 
αξιολόγθςθ τθσ παραγωγικισ δυναμικότθτασ τθσ μονάδασ, και θ ανάπτυξθ εφικτϊν εβδομαδιαίων 
και θμεριςιων προγραμμάτων παραγωγισ με βάςθ τισ παραγγελίεσ ανά προϊόν όπωσ 
υπολογίηονται από τουσ υπεφκυνουσ προγραμματιςμοφ παραγωγισ.  
Ξατά τθν ανάπτυξθ του μοντζλου ζγιναν οι λογικζσ (με βάςθ τθν εμπειρία ςτθν μονάδα) 
παραδοχζσ ότι  κακθμερινά υπάρχουν επαρκείσ ποςότθτεσ γάλακτοσ ςε κατάλλθλθ αναλογία 
αγελαδινοφ/πρόβειου/αιγινοφ για κάκε παρτίδα και επαρκζσ εργατικό δυναμικό ςε όλα τα ςτάδια 
τθσ παραγωγισ ζτςι ϊςτε να μθν επθρεάηουν οι τρείσ αυτοί παράγοντεσ αρνθτικά τον χρόνο 
κάλυψθσ τθσ παραγγελίασ. Πε βάςθ τα παραπάνω ζγινε θ ανάλυςθ και καταγραφι  των 
διεργαςιϊν για 8 προϊόντα Χαλουμιοφ ςτο λογιςμικό ςφςτθμα SchedulePro. Χτισ παρακάτω 
ενότθτεσ παρουςιάηονται τα βιματα ανάπτυξθσ του μοντζλου τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ. 

6.2.1 ΠΡΟΪΟΝΣΑ 

Ψα προϊόντα ςτα οποία εςτιάηεται θ μελζτθ και ειςιχκθςαν ςτο SchedulePro είναι τα εξισ: 
 

 Χαλοφμι από μείγμα πρόβειου, αιγινοφ και αγελαδινοφ γάλακτοσ με βάροσ 200 γρ. (όνομα 

ςυνταγισ- Schedule Pro recipe HALLOUMI CHEESE 0,2 kg. Υοςότθτα γάλακτοσ παρτίδασ 8Ψ. 

 Χαλοφμι από μείγμα πρόβειου, αιγινοφ και αγελαδινοφ γάλακτοσ με βάροσ 225 γρ. (όνομα 

ςυνταγισ-Schedule Pro recipe HALLOUMI CHEESE 0,225 kg. Υοςότθτα γάλακτοσ παρτίδασ 8Ψ. 

 Χαλοφμι από  πρόβειο γάλα με βάροσ 200 γρ. (όνομα ςυνταγισ- recipe HALLOUMI ORIGINAL 0,2 

kg. Υοςότθτα γάλακτοσ παρτίδασ 6Ψ. 

 Χαλοφμι από  πρόβειο γάλα με βάροσ 225 γρ. (όνομα ςυνταγισ- recipe HALLOUMI ORIGINAL 

0,225 kg. Υοςότθτα γάλακτοσ παρτίδασ 6Ψ. 
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 Χαλοφμι με ποςοςτό λιπαρϊν 16% από μείγμα πρόβειου, αιγινοφ και αγελαδινοφ γάλακτοσ με 

βάροσ 200 γρ. (όνομα ςυνταγισ- recipe HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,2 kg. Υοςότθτα γάλακτοσ 

παρτίδασ 8Ψ. 

 Χαλοφμι με ποςοςτό λιπαρϊν 16% από μείγμα πρόβειου, αιγινοφ και αγελαδινοφ γάλακτοσ με 

βάροσ 225 γρ. (όνομα ςυνταγισ- recipe HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,225 kg. Υοςότθτα 

γάλακτοσ παρτίδασ 8Ψ. 

 Χαλοφμι με ποςοςτό λιπαρϊν 12% από μείγμα πρόβειου, αιγινοφ και αγελαδινοφ γάλακτοσ με 

βάροσ 200 γρ. (όνομα ςυνταγισ- recipe HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,2 kg. Υοςότθτα γάλακτοσ 

παρτίδασ 6Ψ. 

 Χαλοφμι με ποςοςτό λιπαρϊν 12% από μείγμα πρόβειου, αιγινοφ και αγελαδινοφ γάλακτοσ με 
βάροσ 225 γρ. (όνομα ςυνταγισ- recipe HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,225 kg. Υοςότθτα 
γάλακτοσ παρτίδασ 6Ψ. 

 
Τλα τα παραπάνω προϊόντα, ακολουκοφν μια κοινι παραγωγικι διαδικαςία (Ενότθτα 4.2, Χχιμα 
2.), όμωσ ο χρόνοσ παραγωγισ για κάκε προϊόν είναι διαφορετικόσ. Υαράγοντεσ που καταςτοφν 
αυτά τα προϊόντα διαφορετικά είναι ο τφποσ γάλακτοσ που χρθςιμοποιείται ςε κάκε παρτίδα, θ 
αρχικι ποςότθτα γάλακτοσ που χρθςιμοποιείται για τθν κάκε παρτίδα ( 8 τόνοι γάλακτοσ ι 6 τόνοι 
γάλακτοσ), το είδοσ του καλουπιοφ που χρθςιμοποιείται, οι ενζργειεσ του τυροκόμου ςε πιξθ, 
διαίρεςθ, ανακζρμανςθ τυροπιγματοσ, και θ οξφτθτα του γάλακτοσ. Θ μονάδα χρθςιμοποιεί 
περίπου 115 τόνουσ γάλακτοσ θμερθςίωσ για τθν παραγωγι χαλουμιοφ. 
Πε τθν λιψθ τθσ παραγγελίασ κακορίηεται ζνα εβδομαδιαίο πρόγραμμα παραγωγισ από τουσ 
υπεφκυνουσ παραγωγισ. Ψο  πρόγραμμα παραγωγισ ςταδιακά μπορεί να αλλάηει ανάλογα με τθν 
αναγκαιότθτα κάλυψθσ άλλων επειγόντων παραγγελιϊν. Ζνα τυπικό εβδομαδιαίο πρόγραμμα 
φαίνεται ςτον Υίνακα 5. 
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Υίνακασ 5. Εβδομαδιαίο πρόγραμμα παραγωγισ χαλουμιοφ. 

ΕΒΔΟΜΑΔΙΑΙΟ ΠΡΟΓΡΑΜΜΑ ΠΑΡΑΓΩΓΘ ΧΑΛΟΤΜΙΟΤ 20/12/11-24/12/11 

ΣΤΠΟ 
ΠΡΟΪΟΝΣΟ 

ΔΕΤΣΕΡΑ ΣΡΙΣΘ ΣΕΣΑΡΣΘ ΠΕΜΠΣΘ ΠΑΡΑΚΕΤΘ 

20/12/11 21/12/11 22/12/11 23/12/11 24/12/11 

ΑΡΙΘΜΟ 
ΠΑΡΣΙΔΩΝ 

ΑΡΙΘΜΟ 
ΠΑΡΣΙΔΩΝ 

ΑΡΙΘΜΟ 
ΠΑΡΣΙΔΩΝ 

ΑΡΙΘΜΟ 
ΠΑΡΣΙΔΩΝ 

ΑΡΙΘΜΟ 
ΠΑΡΣΙΔΩΝ 

HALLOUMI 
ORIGINAL 0,2 KG 

- - - - 1 

HALLOUMI 
ORIGINAL 0,225 KG 

1 1 1 3 - 

HALLOUMI CHEESE 0,2 
 KG 

- - - - 3 

HALLOUMI CHEESE 0,225 
KG 

10 11 12 10 9 

HALLOUMI CHEESE LIGHT 
16% 0,2KG 

4 - - - 3 

HALLOUMI CHEESE LIGHT 
16% 0,225KG 

- - - - - 

HALLOUMI CHEESE LIGHT 
12% 0,2KG 

- 3 3 3 - 

HALLOUMI CHEESE LIGHT 
12% 0,225KG 

- - - - - 

6.2.2 ΚΑΣΑΓΡΑΦΘ ΣΩΝ ΠΟΡΩΝ (EQUIPMENT/STORAGE/STAFF). 

Ζνασ ςθμαντικόσ και ςυνικθσ περιοριςμόσ των ςυςτθμάτων ςχεδιαςμοφ χρονικοφ 
προγραμματιςμοφ είναι θ επάρκεια του μθχανολογικοφ εξοπλιςμοφ. Είναι επομζνωσ απαραίτθτθ 
θ καταγραφι και ανάλυςθ διακεςιμότθτασ όλων των ςχετικϊν πόρων τθσ μονάδασ. Ψο υπό μελζτθ 
εργοςτάςιο λειτουργεί από τισ 5:00 το πρωί ζωσ τθσ 02:00 το βράδυ από Δευτζρα ζωσ και 
Υαραςκευι. Ψο Χαββατοκφριακο παραμζνει κλειςτό. Χε περιόδουσ ζντονθσ παραγωγικότθτασ 
λειτουργεί και το Χάββατο. 
Ωσ προσ τον μθχανολογικό εξοπλιςμό, θ μονάδα διακζτει: 
 

  2 παςτεριωτιρεσ με δυναμικότθτα 15000 και 10000 λίτρα γάλακτοσ ανά ϊρα αντίςτοιχα όπου ο  
δεφτεροσ χρθςιμοποιείται ςαν εφεδρικόσ, με υλικό καταςκευισ από ανοξείδωτο χάλυβα. Ξωδικόσ 
ςυςκευισ (όνομα) ςτο SchedulePro: Φ1 και Φ2 αντίςτοιχα. 

  2 κορυφολόγουσ κακαριςτζσ με 15000 και 10000 λίτρα γάλακτοσ ανά ϊρα αντίςτοιχα όπου ο 
δεφτεροσ χρθςιμοποιείται ςαν εφεδρικόσ, με υλικό καταςκευισ από ανοξείδωτο χάλυβα . Ξωδικόσ 
ςυςκευισ (όνομα) ςτο SchedulePro: S1 και S2 αντίςτοιχα. 

  3 τυρολζβθτεσ με ενςωματωμζνουσ τυροκόπτεσ και αναδευτιρεσ με χωρθτικότθτα 8000 λίτρων 
γάλακτοσ με υλικό καταςκευισ από ανοξείδωτο χάλυβα. Ξωδικόσ ςυςκευισ (όνομα) ςτο 
SchedulePro: K1, K2 και K3. 

  1 τυροτράπεηα με φίλτρο τυροπιγματοσ και πιεςτιριο δυναμικότθτασ 1500 κιλϊν ανά ϊρα. 
Ξωδικόσ ςυςκευισ (όνομα) ςτο SchedulePro: ΦR1. 
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  2 φοφρνουσ για ψιςιμο χαλουμιοφ με χωρθτικότθτα 1500 κιλϊν ο κάκε ζνασ με υλικό 
καταςκευισ από ανοξείδωτο χάλυβα. Ξωδικόσ ςυςκευισ (όνομα) ςτο SchedulePro: C1 και C2. 

  1 τυροτράπεηα για ξθρό αλάτιςμα, δίπλωμα και προςκικθ δυόςμου με υλικό καταςκευισ από 
ανοξείδωτο χάλυβα. Ξωδικόσ ςυςκευισ (όνομα) ςτο SchedulePro: AM1 

  1 δεξαμενι ψφξθσ χαλουμιοφ χωρθτικότθτασ 1500 κιλϊν τελικοφ προιόντοσ με υλικό 
καταςκευισ από ανοξείδωτο χάλυβα. Ξωδικόσ ςυςκευισ (όνομα) ςτο SchedulePro: FR1 

  Ξαλοφπια τυροπιγματοσ 0,2 kg δυναμικότθτασ 1500  kg με υλικό καταςκευισ από ανοξείδωτο 
χάλυβα. Ξωδικόσ ςυςκευισ (όνομα) ςτο SchedulePro: KALOUPIA 0.200KG. 

  Ξαλοφπια τυροπιγματοσ 0,225 kg δυναμικότθτασ 3000 kg με υλικό καταςκευισ από ανοξείδωτο 
χάλυβα. Ξωδικόσ ςυςκευισ (όνομα) ςτο SchedulePro: KALOUPIA 0.225KG 

 2 Αποκθκευτικά ψυγεία χωρθτικότθτασ 8000 κιλϊν χαλουμιοφ και 12000 κιλϊν χαλουμιοφ (ςε 
λεκάνεσ με άλμθ). Ξωδικόσ ςυςκευισ (όνομα) ςτο SchedulePro: - 
Ωσ προσ τουσ κανόνεσ ορκισ υγιεινισ, απολφμανςθσ των χϊρων επεξεργαςίασ τροφίμων και 
προλθπτικισ ςυντιρθςθσ του μθχανολογικοφ εξοπλιςμοφ ςε ςυμφωνία με το πρότυπο ISO 9002 
τθρεί: 

 Θμεριςιο πρόγραμμα κακαριςμοφ και απολφμανςθσ όλου του τμιματοσ ςυςκευαςίασ  
 Θμεριςιο πρόγραμμα προλθπτικισ ςυντιρθςθσ για τον ζλεγχο τθσ  ομαλισ λειτουργίασ του 

μθχανολογικοφ εξοπλιςμοφ.  
Σι κακαριςμοί και οι ςυντθριςεισ του τμιματοσ πραγματοποιοφνται μζςα ςε  1 ϊρα ανά 16 ϊρεσ 
λειτουργίασ τθσ τυροκομικισ μονάδασ και απαςχολοφν το αντίςτοιχο εργατικό δυναμικό που 
αξιοποιείται ςτθν βάρδια.  

6.2.3 ΚΑΣΑΓΡΑΦΘ ΣΩΝ ΤΝΣΑΓΩΝ (RECIPES)  

Χτο SchedulePro®, κφρια ενζργεια για τθν ανάπτυξθ του μοντζλου τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ 
είναι θ καταγραφι των ςυνταγϊν. Θ καταγραφι τθσ κάκε ςυνταγισ ζγινε με τθν παρατιρθςθ των 
διεργαςιϊν που απαιτοφνται για κάκε ζνα από τα προϊόντα χαλουμιοφ. Θ διαδικαςία παραγωγισ 
του χαλουμιοφ γίνεται όπωσ  αναφζρκθκε ςτα κεφάλαια 4.1 ζωσ 4.2 και αφοροφν τα διαγράμματα 
ροισ που απεικονίηονται ςτα Χχιματα 1.  και 2.   
Σι χρόνοι για τθν μοντελοποίθςθ των ςυνταγϊν απορρζουν από ειδικά φφλλα καταμζτρθςθσ 
(όπωσ αναφζρεται ςτθν επόμενθ ενότθτα) του χρόνου εργαςίασ τθσ εταιρίασ και τθν 
χρθςιμοποιοφμενθ αποδοτικότθτα κάκε  μθχανισ για τθ ςυγκεκριμζνθ ςτιγμι καταγραφισ του 
ζργου. Σι δυναμικότθτεσ κάκε εξοπλιςμοφ αναφζρκθκαν τόςο ςτθν Ενότθτα 4 όςο και ςτο 
υποκεφάλαιο 7.2.3. H  ανάλυςθ των ςυνταγϊν για κάκε προϊόν Χαλουμιοφ, ςτο SchedulePro ζγινε 
με βάςθ τισ δυναμικότθτεσ των ςυςκευϊν, ιςτορικά δεδομζνα τθσ μονάδασ Pittas Dairy Industries  
διαμζςου προςωπικισ επικοινωνίασ με προςωπικό τθσ εταιρίασ. Πια ςυνοπτικι μορφι του 
μοντζλου παρουςιάηεται παρακάτω: 
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HALLOUMI CHEESE 0,200 KG: Θ αλλθλουχία των διαδικαςιϊν φαίνεται ςτον Υίνακα 6. 
 

Υίνακασ 6. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI CHEESE 0,2 KG   

Διαδικαςία 
(Procedure) 

Περιγραφή 
(Description) 

Κφριοσ Εξοπλιςμόσ 
(Main Equipment) 

SEPARATION 
Αποκορφφωςθ και κακαριςμόσ του 

γάλακτοσ 
T1 

PASTEURIZATION Υαςτερίωςθ του γάλακτοσ P1 

COAGULATION-
FERMENT 

Διαδικαςία τυροκόμθςθσ γάλακτοσ θ οποία 
περιλαμβάνει ειςαγωγι γάλακτοσ ςτο 

τυρολζβθτα, τθ πιξθ με πυτιά, ηφμωςθ, τθ 
διαίρεςθ του τυροπιγματοσ, ανακζρμανςθ 

τυροπιγματοσ με ταυτόχρονθ ανάδευςθ και 
εξαγωγι από τυρολζβθτα. 

K1,Ξ2,Ξ3 

PRESSURE-
CUTTING 

Διαδικαςία ειςαγωγισ τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με 

μαχαίρια και αναςτροφι καλουπιϊν. 
PR1 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ ςε φοφρνο. C1,C2 

MINT AND SALT 
θρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου και 

δίπλωμα χαλουμιοφ. 
AM1 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ και αποκικευςθ FR1 

XRHSH 
KALOUPIWN 

Θ διαδικαςία αυτι προςομοιάηει τθ χριςθ 
των καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα ςτάδια 

τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ. 
KALOUPIA 0,200 KG 
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Θ ανάλυςθ των διαδικαςιϊν και ο καταμεριςμόσ του χρόνου τθσ ςυνταγισ φαίνονται 
ςυγκεντρωτικά ςτον Υίνακα 7.  
 

Υίνακασ 7. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI CHEESE 0,2 KG   

Διεργαςία 
 

Ενζργεια 
(Operation) 

Διάρκεια 
(Duration) 

Ζναρξη 
(Start Link) 

Βοηθητικόσ 
Εξοπλιςμόσ 

(Aux. 
Equip.) 

 
SEPARATION 

 

Αποκορφφωςθ γάλακτοσ 32 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ S2 

PASTEURIZATION 
 

Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 
 

32 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ P2 

 
COAGULATION-

FERMENT 
 

Γζμιςμα τυρολζβθτα 32 min. Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 

- 

Εμβολιαςμόσ πυτιάσ- πιάςιμο 
πυτιάσ  (πιξθ) 

15 min. 
Ψζλοσ γζμιςμα 

τυρολζβθτα 

Ηφμωςθ-θρεμία 45 min. Ψζλοσ πιξθσ 

Διαίρεςθ τυροπιγματοσ 9 min. Ψζλοσ ηφμωςθσ 

Ανάδευςθ τυροπιγματοσ 50 min. 
Ψζλοσ διαίρεςθσ 
τυροπιγματοσ 

Ανακζρμανςθ τυροπιγματοσ 14 min. 
Ψζλοσ διαίρεςθσ 
τυροπιγματοσ 

Ζξοδοσ τυροπιγματοσ από 
τυρολζβθτα 

32 min. 
Ψζλοσ ανακζρμανςθσ 

τυροπιγματοσ 

PRESSURE-
CUTTING 

Ειςαγωγι τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια 

32 min. 
Ψζλοσ ανακζρμανςθσ 

τυροπιγματοσ 

-  Υίεςθ τυροπιγματοσ 32 min. 
Ψζλοσ εξόδου 

τυροπιγματοσ από 
καλοφπια 

Ξόψιμο τυροπιγματοσ και 
αναςτροφι καλουπιϊν 

38 min. Υίεςθ τυροπιγματοσ 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ 60 min. 
Ψζλοσ κόψιμο 

τυροπιγματοσ και 
αναςτροφισ καλουπιϊν 

- 

MINT AND SALT 

 θρό Αλάτιςμα 43 min. Ψιςιμο χαλουμιοφ 

- Υροςκικθ δυόςμου 43 min.  θρό Αλάτιςμα 

Δίπλωμα 43 min. θρό Αλάτιςμα 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ 10 min. Δίπλωμα  - 

XRHSH 
KALOUPIWN 

 

Θ διαδικαςία αυτι 
προςομοιάηει τθ χριςθ των 

καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα 
ςτάδια τθσ παραγωγικισ 

διαδικαςίασ. 

183 min. 
Ειςαγωγι τυροπιγματοσ 

ςε καλοφπια 
- 
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Πε τθν ειςαγωγι των χρόνων διεκπεραίωςθσ των ενεργειϊν κάκε διεργαςίασ δθμιουργείται θ 
εκτζλεςθ μιασ καμπάνιασ του προϊόντοσ για μια παρτίδα (Εικόνα 12.) και το SchedulePro, 
δθμιουργεί ζνα γράφθμα Gantt για τθ ςυγκεκριμζνθ παρτίδα.  Ζτςι  προςομοιϊνεται ςτο 
γράφθμα (με προςαρμοςμζνο τφπο γραφιματοσ ςωρευμζνων ράβδων και πίνακα με τθν ανάλυςθ 
των χρόνων ςε κάκε διεργαςία) θ απεικόνιςθ των ενεργειϊν,  θ διάρκεια και θ ιεραρχία των 
εργαςιϊν.    
Χτο Χχιμα 8 απεικονίηεται το γράφθμα Gantt για μία παρτίδα HALLOUMI CHEESE 0,2 KG. Χαν 
ςθμείο μποτιλιαρίςματοσ (bottleneck) του ςυγκεκριμζνου προϊόντοσ, υπολογίηεται από το 
ςφςτθμα θ διεργαςία XRHSH KALOUPIWN - KALOUPWMA TYROPHGMATOS (Διαδικαςία 
ειςαγωγισ τυροπιγματοσ ςε καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με μαχαίρια και 
αναςτροφι καλουπιϊν ςτο πιεςτιριο PR1,ψιςιμο, ξθρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου, δίπλωμα 
και ψφξθ χαλουμιοφ) . Χτθν ουςία ο χρόνοσ τθσ ςυγκεκριμζνθσ λειτουργίασ είναι ο χρόνοσ που 
κακορίηει τον ρυκμό τθσ παραγωγισ. 
 Σ υπολογιηόμενοσ χρόνοσ (Estimated Batch Time), από το ςφςτθμα, για τθν ολοκλιρωςθ τθσ 
παρτίδασ HALLOUMI CHEESE 0,2 KG είναι 5,57 h   
O χρόνοσ κφκλου για τθν ζναρξθ τθσ επόμενθσ παρτίδασ, (Estimated Cycle  Time) είναι 1,17h  
 

 
 
Χχιμα 8. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI CHEESE 0,2 KG. 
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HALLOUMI CHEESE 0,225 KG: Θ αλλθλουχία των διαδικαςιϊν φαίνεται ςτον Υίνακα 8. 
 

Υίνακασ 8. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI CHEESE 0,225 KG   

Διαδικαςία 
(Procedure) 

Περιγραφή 
(Description) 

Κφριοσ Εξοπλιςμόσ 
(Main Equipment) 

SEPARATION 
Αποκορφφωςθ και κακαριςμόσ του 

γάλακτοσ 
T1 

PASTEURIZATION Υαςτερίωςθ του γάλακτοσ P1 

COAGULATION-
FERMENT 

Διαδικαςία τυροκόμθςθσ γάλακτοσ θ οποία 
περιλαμβάνει ειςαγωγι γάλακτοσ ςτο 

τυρολζβθτα, τθ πιξθ με πυτιά, ηφμωςθ, τθ 
διαίρεςθ του τυροπιγματοσ, ανακζρμανςθ 

τυροπιγματοσ με ταυτόχρονθ ανάδευςθ και 
εξαγωγι από τυρολζβθτα. 

K1,Ξ2,Ξ3 

PRESSURE-
CUTTING 

Διαδικαςία ειςαγωγισ τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με 

μαχαίρια και αναςτροφι καλουπιϊν. 
PR1 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ ςε φοφρνο. C1,C2 

MINT AND SALT 
θρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου και 

δίπλωμα χαλουμιοφ. 
AM1 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ και αποκικευςθ FR1 

XRHSH 
KALOUPIWN 

Θ διαδικαςία αυτι προςομοιάηει τθ χριςθ 
των καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα ςτάδια 

τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ. 
KALOUPIA 0,225 KG 

 
Θ ανάλυςθ των διαδικαςιϊν και ο καταμεριςμόσ του χρόνου τθσ ςυνταγισ φαίνονται 
ςυγκεντρωτικά ςτον Υίνακα 9.  
 

 

Εικόνα 12. Δθμιουργία καμπάνιασ ςτο λογιςμικό SchedulePro. 
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Υίνακασ 9. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI CHEESE 0,225 KG   

Διεργαςία 
 

Ενζργεια 
(Operation) 

Διάρκεια 
(Duration) 

Ζναρξη 
(Start Link) 

Βοηθητικόσ 
Εξοπλιςμόσ 

(Aux. 
Equip.) 

 
SEPARATION 

 

Αποκορφφωςθ γάλακτοσ 32 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ S2 

PASTEURIZATION 
 

Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 
 

32 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ P2 

 
COAGULATION-

FERMENT 
 

Γζμιςμα τυρολζβθτα 32 min. Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 

- 

Εμβολιαςμόσ πυτιάσ- πιάςιμο 
πυτιάσ  (πιξθ) 

15 min. 
Ψζλοσ γζμιςμα 

τυρολζβθτα 

Ηφμωςθ-θρεμία 45 min. Ψζλοσ πιξθσ 

Διαίρεςθ τυροπιγματοσ 9 min. Ψζλοσ ηφμωςθσ 

Ανάδευςθ τυροπιγματοσ 50 min. 
Ψζλοσ διαίρεςθσ 
τυροπιγματοσ 

Ανακζρμανςθ τυροπιγματοσ 14 min. 
Ψζλοσ διαίρεςθσ 
τυροπιγματοσ 

Ζξοδοσ τυροπιγματοσ από 
τυρολζβθτα 

32 min. 
Ψζλοσ ανακζρμανςθσ 

τυροπιγματοσ 

PRESSURE-
CUTTING 

Ειςαγωγι τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια 

32 min. 
Ψζλοσ ανακζρμανςθσ 

τυροπιγματοσ 

-  Υίεςθ τυροπιγματοσ 32 min. 
Ψζλοσ εξόδου 

τυροπιγματοσ από 
καλοφπια 

Ξόψιμο τυροπιγματοσ και 
αναςτροφι καλουπιϊν 

30 min. Υίεςθ τυροπιγματοσ 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ 60 min. 
Ψζλοσ κόψιμο 

τυροπιγματοσ και 
αναςτροφισ καλουπιϊν 

- 

MINT AND SALT 

 θρό Αλάτιςμα 38 min. Ψιςιμο χαλουμιοφ 

- Υροςκικθ δυόςμου 38 min.  θρό Αλάτιςμα 

Δίπλωμα 38 min. θρό Αλάτιςμα 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ 10 min. Δίπλωμα  - 

XRHSH 
KALOUPIWN 

 

Θ διαδικαςία αυτι 
προςομοιάηει τθ χριςθ των 

καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα 
ςτάδια τθσ παραγωγικισ 

διαδικαςίασ. 

170 min. 
Ειςαγωγι τυροπιγματοσ 

ςε καλοφπια 
- 

 

Χτο Χχιμα 9 απεικονίηεται το γράφθμα Gantt για μία παρτίδα HALLOUMI CHEESE 0,225 KG. Χαν 
ςθμείο μποτιλιαρίςματοσ (bottleneck) του ςυγκεκριμζνου προϊόντοσ, ορίηεται από το ςφςτθμα θ 
διεργαςία XRHSH KALOUPIWN - KALOUPWMA TYROPHGMATOS (Διαδικαςία ειςαγωγισ 
τυροπιγματοσ ςε καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με μαχαίρια και αναςτροφι 
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καλουπιϊν ςτο πιεςτιριο PR1, ψιςιμο, ξθρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου, δίπλωμα και ψφξθ 
χαλουμιοφ) . Χτθν ουςία ο χρόνοσ τθσ ςυγκεκριμζνθσ λειτουργίασ είναι ο χρόνοσ που κακορίηει τον 
ρυκμό τθσ παραγωγισ. 
Σ υπολογιηόμενοσ χρόνοσ (Estimated Batch Time), από το ςφςτθμα, για τθν ολοκλιρωςθ τθσ 
παρτίδασ HALLOUMI CHEESE 0,225 KG είναι 5,35 h   
O κυκλικόσ χρόνοσ για τθν ζναρξθ τθσ επόμενθσ παρτίδασ, (Estimated Cycle  Time) είναι 1,03h  
 

 
 
Χχιμα 9. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI CHEESE 0,225 KG. 
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HALLOUMI ORIGINAL 0,200 KG: Θ ςτράτευςθ των διαδικαςιϊν φαίνεται ςτον Υίνακα 10. 
 

Υίνακασ 10. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI ORIGINAL 0,2 KG   

Διαδικαςία 
(Procedure) 

Περιγραφή 
(Description) 

Κφριοσ Εξοπλιςμόσ 
(Main Equipment) 

SEPARATION 
Αποκορφφωςθ και κακαριςμόσ του 

γάλακτοσ 
T1 

PASTEURIZATION Υαςτερίωςθ του γάλακτοσ P1 

COAGULATION-
FERMENT 

Διαδικαςία τυροκόμθςθσ γάλακτοσ θ οποία 
περιλαμβάνει ειςαγωγι γάλακτοσ ςτο 

τυρολζβθτα, τθ πιξθ με πυτιά, ηφμωςθ, τθ 
διαίρεςθ του τυροπιγματοσ, ανακζρμανςθ 

τυροπιγματοσ με ταυτόχρονθ ανάδευςθ και 
εξαγωγι από τυρολζβθτα. 

K1,Ξ2,Ξ3 

PRESSURE-
CUTTING 

Διαδικαςία ειςαγωγισ τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με 

μαχαίρια και αναςτροφι καλουπιϊν. 
PR1 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ ςε φοφρνο. C1,C2 

MINT AND SALT 
θρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου και 

δίπλωμα χαλουμιοφ. 
AM1 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ και αποκικευςθ FR1 

XRHSH 
KALOUPIWN 

Θ διαδικαςία αυτι προςομοιάηει τθ χριςθ 
των καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα ςτάδια 

τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ. 
KALOUPIA 0,200 KG 
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Θ ανάλυςθ των διαδικαςιϊν και ο καταμεριςμόσ του χρόνου τθσ ςυνταγισ φαίνονται 
ςυγκεντρωτικά ςτον Υίνακα 11.  
 

Υίνακασ 11. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI ORIGINAL 0,2 KG   

 

Διεργαςία 
 

Ενζργεια 
(Operation) 

Διάρκεια 
(Duration) 

Ζναρξη 
(Start Link) 

Βοηθητικόσ 
Εξοπλιςμόσ 

(Aux. 
Equip.) 

 
SEPARATION 

 

Αποκορφφωςθ γάλακτοσ 24 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ S2 

PASTEURIZATION 
 

Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 
 

24 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ P2 

 
COAGULATION-

FERMENT 
 

Γζμιςμα τυρολζβθτα 24 min. Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 

- 

Εμβολιαςμόσ πυτιάσ- πιάςιμο 
πυτιάσ  (πιξθ) 

15 min. 
Ψζλοσ γζμιςμα 

τυρολζβθτα 

Ηφμωςθ-θρεμία 30 min. Ψζλοσ πιξθσ 

Διαίρεςθ τυροπιγματοσ 9 min. Ψζλοσ ηφμωςθσ 

Ανάδευςθ τυροπιγματοσ 30 min. 
Ψζλοσ διαίρεςθσ 
τυροπιγματοσ 

Ανακζρμανςθ τυροπιγματοσ 9 min. 
Ψζλοσ διαίρεςθσ 
τυροπιγματοσ 

Ζξοδοσ τυροπιγματοσ από 
τυρολζβθτα 

24 min. 
Ψζλοσ ανακζρμανςθσ 

τυροπιγματοσ 

PRESSURE-
CUTTING 

Ειςαγωγι τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια 

24 min. 
Ψζλοσ ανακζρμανςθσ 

τυροπιγματοσ 

-  Υίεςθ τυροπιγματοσ 24 min. 
Ψζλοσ εξόδου 

τυροπιγματοσ από 
καλοφπια 

Ξόψιμο τυροπιγματοσ και 
αναςτροφι καλουπιϊν 

45 min. Υίεςθ τυροπιγματοσ 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ 70 min. 
Ψζλοσ κόψιμο 

τυροπιγματοσ και 
αναςτροφισ καλουπιϊν 

- 

MINT AND SALT 

 θρό Αλάτιςμα 48 min. Ψιςιμο χαλουμιοφ 

- Υροςκικθ δυόςμου 48 min.  θρό Αλάτιςμα 

Δίπλωμα 48 min. θρό Αλάτιςμα 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ 10 min. Δίπλωμα  - 

XRHSH 
KALOUPIWN 

 

Θ διαδικαςία αυτι 
προςομοιάηει τθ χριςθ των 

καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα 
ςτάδια τθσ παραγωγικισ 

διαδικαςίασ. 

197 min. 
Ειςαγωγι τυροπιγματοσ 

ςε καλοφπια 
- 
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Χτο Χχιμα 10 απεικονίηεται το γράφθμα Gantt για μία παρτίδα HALLOUMI ORIGINAL 0,2 KG. Χαν 
ςθμείο μποτιλιαρίςματοσ (bottleneck) του ςυγκεκριμζνου προϊόντοσ, ορίηεται από το ςφςτθμα θ 
διεργαςία XRHSH KALOUPIWN - KALOUPWMA TYROPHGMATOS (Διαδικαςία ειςαγωγισ 
τυροπιγματοσ ςε καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με μαχαίρια και αναςτροφι 
καλουπιϊν ςτο πιεςτιριο PR1, ψιςιμο, ξθρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου, δίπλωμα και ψφξθ 
χαλουμιοφ) . Χτθν ουςία ο χρόνοσ τθσ ςυγκεκριμζνθσ λειτουργίασ είναι ο χρόνοσ που κακορίηει τον 
ρυκμό τθσ παραγωγισ. 
Σ υπολογιηόμενοσ χρόνοσ (Estimated Batch Time), από το ςφςτθμα, για τθν ολοκλιρωςθ τθσ 
παρτίδασ HALLOUMI ORIGINAL 0,2 KG είναι 5,08 h   
O κυκλικόσ χρόνοσ για τθν ζναρξθ τθσ επόμενθσ παρτίδασ, (Estimated Cycle  Time) είναι 1,08h  
 

 
 
Χχιμα 10. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI ORIGINAL 0,2 KG. 
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HALLOUMI ORIGINAL 0,225 KG: Θ ςτράτευςθ των διαδικαςιϊν φαίνεται ςτον Υίνακα 12. 
 

Υίνακασ 12. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI ORIGINAL 0,225 KG   

 

Διαδικαςία 
(Procedure) 

Περιγραφή 
(Description) 

Κφριοσ Εξοπλιςμόσ 
(Main Equipment) 

SEPARATION 
Αποκορφφωςθ και κακαριςμόσ του 

γάλακτοσ 
T1 

PASTEURIZATION Υαςτερίωςθ του γάλακτοσ P1 

COAGULATION-
FERMENT 

Διαδικαςία τυροκόμθςθσ γάλακτοσ θ οποία 
περιλαμβάνει ειςαγωγι γάλακτοσ ςτο 

τυρολζβθτα, τθ πιξθ με πυτιά, ηφμωςθ, τθ 
διαίρεςθ του τυροπιγματοσ, ανακζρμανςθ 

τυροπιγματοσ με ταυτόχρονθ ανάδευςθ και 
εξαγωγι από τυρολζβθτα. 

K1,Ξ2,Ξ3 

PRESSURE-
CUTTING 

Διαδικαςία ειςαγωγισ τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με 

μαχαίρια και αναςτροφι καλουπιϊν. 
PR1 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ ςε φοφρνο. C1,C2 

MINT AND SALT 
θρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου και 

δίπλωμα χαλουμιοφ. 
AM1 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ και αποκικευςθ FR1 

XRHSH 
KALOUPIWN 

Θ διαδικαςία αυτι προςομοιάηει τθ χριςθ 
των καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα ςτάδια 

τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ. 
KALOUPIA 0,225 KG 
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Θ ανάλυςθ των διαδικαςιϊν και ο καταμεριςμόσ του χρόνου τθσ ςυνταγισ φαίνονται 
ςυγκεντρωτικά ςτον Υίνακα 13.  
 

Υίνακασ 13. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI ORIGINAL 0,225 KG   

 

Διεργαςία 
 

Ενζργεια 
(Operation) 

Διάρκεια 
(Duration) 

Ζναρξη 
(Start Link) 

Βοηθητικόσ 
Εξοπλιςμόσ 

(Aux. 
Equip.) 

 
SEPARATION 

 

Αποκορφφωςθ γάλακτοσ 24 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ S2 

PASTEURIZATION 
 

Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 
 

24 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ P2 

 
COAGULATION-

FERMENT 
 

Γζμιςμα τυρολζβθτα 24 min. Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 

- 

Εμβολιαςμόσ πυτιάσ- πιάςιμο 
πυτιάσ  (πιξθ) 

15 min. 
Ψζλοσ γζμιςμα 

τυρολζβθτα 

Ηφμωςθ-θρεμία 30 min. Ψζλοσ πιξθσ 

Διαίρεςθ τυροπιγματοσ 9 min. Ψζλοσ ηφμωςθσ 

Ανάδευςθ τυροπιγματοσ 30 min. 
Ψζλοσ διαίρεςθσ 
τυροπιγματοσ 

Ανακζρμανςθ τυροπιγματοσ 9 min. 
Ψζλοσ διαίρεςθσ 
τυροπιγματοσ 

Ζξοδοσ τυροπιγματοσ από 
τυρολζβθτα 

24 min. 
Ψζλοσ ανακζρμανςθσ 

τυροπιγματοσ 

PRESSURE-
CUTTING 

Ειςαγωγι τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια 

24 min. 
Ψζλοσ ανακζρμανςθσ 

τυροπιγματοσ 

-  Υίεςθ τυροπιγματοσ 24 min. 
Ψζλοσ εξόδου 

τυροπιγματοσ από 
καλοφπια 

Ξόψιμο τυροπιγματοσ και 
αναςτροφι καλουπιϊν 

40 min. Υίεςθ τυροπιγματοσ 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ 70 min. 
Ψζλοσ κόψιμο 

τυροπιγματοσ και 
αναςτροφισ καλουπιϊν 

- 

MINT AND SALT 

 θρό Αλάτιςμα 42 min. Ψιςιμο χαλουμιοφ 

- Υροςκικθ δυόςμου 42 min.  θρό Αλάτιςμα 

Δίπλωμα 42 min. θρό Αλάτιςμα 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ 10 min. Δίπλωμα  - 

XRHSH 
KALOUPIWN 

 

Θ διαδικαςία αυτι 
προςομοιάηει τθ χριςθ των 

καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα 
ςτάδια τθσ παραγωγικισ 

διαδικαςίασ. 

188 min. 
Ειςαγωγι τυροπιγματοσ 

ςε καλοφπια 
- 
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Χτο Χχιμα 11 απεικονίηεται το γράφθμα Gantt για μία παρτίδα HALLOUMI ORIGINAL 0,225 KG. Χαν 
ςθμείο μποτιλιαρίςματοσ (bottleneck) του ςυγκεκριμζνου προϊόντοσ, ορίηεται από το ςφςτθμα θ 
διεργαςία XRHSH KALOUPIWN - KALOUPWMA TYROPHGMATOS (Διαδικαςία ειςαγωγισ 
τυροπιγματοσ ςε καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με μαχαίρια και αναςτροφι 
καλουπιϊν ςτο πιεςτιριο PR1, ψιςιμο, ξθρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου, δίπλωμα και ψφξθ 
χαλουμιοφ) . Χτθν ουςία ο χρόνοσ τθσ ςυγκεκριμζνθσ λειτουργίασ είναι ο χρόνοσ που κακορίηει τον 
ρυκμό τθσ παραγωγισ. 
 Σ υπολογιηόμενοσ χρόνοσ (Estimated Batch Time), από το ςφςτθμα, για τθν ολοκλιρωςθ τθσ 
παρτίδασ HALLOUMI ORIGINAL 0,225 KG είναι 4,93 h   
O κυκλικόσ χρόνοσ για τθν ζναρξθ τθσ επόμενθσ παρτίδασ, (Estimated Cycle  Time) είναι 1,07h  
 

 
 
Χχιμα 11. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI ORIGINAL 0,225 KG. 
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HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,2 KG: Θ αλλθλουχία των διαδικαςιϊν φαίνεται ςτον Υίνακα 14. 
 

Υίνακασ 14. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,2 KG   

 

Διαδικαςία 
(Procedure) 

Περιγραφή 
(Description) 

Κφριοσ Εξοπλιςμόσ 
(Main Equipment) 

SEPARATION 
Αποκορφφωςθ και κακαριςμόσ του 

γάλακτοσ 
T1 

PASTEURIZATION Υαςτερίωςθ του γάλακτοσ P1 

COAGULATION-
FERMENT 

Διαδικαςία τυροκόμθςθσ γάλακτοσ θ οποία 
περιλαμβάνει ειςαγωγι γάλακτοσ ςτο 

τυρολζβθτα, τθ πιξθ με πυτιά, ηφμωςθ, τθ 
διαίρεςθ του τυροπιγματοσ, ανάδευςθ και 
εξαγωγι τυροπιγματοσ από τυρολζβθτα. 

K1,Ξ2,Ξ3 

PRESSURE-
CUTTING 

Διαδικαςία ειςαγωγισ τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με 

μαχαίρια και αναςτροφι καλουπιϊν. 
PR1 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ ςε φοφρνο. C1,C2 

MINT AND SALT 
θρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου και 

δίπλωμα χαλουμιοφ. 
AM1 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ και αποκικευςθ FR1 

XRHSH 
KALOUPIWN 

Θ διαδικαςία αυτι προςομοιάηει τθ χριςθ 
των καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα ςτάδια 

τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ. 
KALOUPIA 0,2 KG 
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Θ ανάλυςθ των διαδικαςιϊν και ο καταμεριςμόσ του χρόνου τθσ ςυνταγισ φαίνονται 
ςυγκεντρωτικά ςτον Υίνακα 15.  
 

Υίνακασ 15. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,2 KG   

 

Διεργαςία 
 

Ενζργεια 
(Operation) 

Διάρκεια 
(Duration) 

Ζναρξη 
(Start Link) 

Βοηθητικόσ 
Εξοπλιςμόσ 

(Aux. 
Equip.) 

 
SEPARATION 

 

Αποκορφφωςθ γάλακτοσ 24 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ S2 

PASTEURIZATION 
 

Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 
 

24 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ P2 

 
COAGULATION-

FERMENT 
 

Γζμιςμα τυρολζβθτα 24 min. Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 

- 

Εμβολιαςμόσ πυτιάσ- πιάςιμο 
πυτιάσ  (πιξθ) 

15 min. 
Ψζλοσ γζμιςμα 

τυρολζβθτα 

Ηφμωςθ-θρεμία 30 min. Ψζλοσ πιξθσ 

Διαίρεςθ τυροπιγματοσ 6 min. Ψζλοσ ηφμωςθσ 

Ανάδευςθ τυροπιγματοσ 9 min. 
Ψζλοσ διαίρεςθσ 
τυροπιγματοσ 

Ζξοδοσ τυροπιγματοσ από 
τυρολζβθτα 

24 min. 
Ψζλοσ ανάδευςθσ 

τυροπιγματοσ 

PRESSURE-
CUTTING 

Ειςαγωγι τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια 

24 min. 
Ψζλοσ ανάδευςθσ 

τυροπιγματοσ. 

-  Υίεςθ τυροπιγματοσ 24 min. 
Ψζλοσ εξόδου 

τυροπιγματοσ από 
καλοφπια 

Ξόψιμο τυροπιγματοσ και 
αναςτροφι καλουπιϊν 

21 min. Υίεςθ τυροπιγματοσ 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ 60 min. 
Ψζλοσ κόψιμο 

τυροπιγματοσ και 
αναςτροφισ καλουπιϊν 

- 

MINT AND SALT 

 θρό Αλάτιςμα 26 min. Ψιςιμο χαλουμιοφ 

- Υροςκικθ δυόςμου 26 min.  θρό Αλάτιςμα 

Δίπλωμα 26 min. θρό Αλάτιςμα 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ 10 min. Δίπλωμα  - 

XRHSH 
KALOUPIWN 

 

Θ διαδικαςία αυτι 
προςομοιάηει τθ χριςθ των 

καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα 
ςτάδια τθσ παραγωγικισ 

διαδικαςίασ. 

141 min. 
Ειςαγωγι τυροπιγματοσ 

ςε καλοφπια 
- 
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Χτο Χχιμα 12 απεικονίηεται το γράφθμα Gantt για μία παρτίδα HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,2 
KG. Χαν ςθμείο μποτιλιαρίςματοσ (bottleneck) του ςυγκεκριμζνου προϊόντοσ, ορίηεται από το 
ςφςτθμα θ διεργαςία XRHSH KALOUPIWN - KALOUPWMA TYROPHGMATOS (Διαδικαςία 
ειςαγωγισ τυροπιγματοσ ςε καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με μαχαίρια και 
αναςτροφι καλουπιϊν ςτο πιεςτιριο PR1, ψιςιμο, ξθρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου, δίπλωμα 
και ψφξθ χαλουμιοφ) . Χτθν ουςία ο χρόνοσ τθσ ςυγκεκριμζνθσ λειτουργίασ είναι ο χρόνοσ που 
κακορίηει τον ρυκμό τθσ παραγωγισ. 
Σ υπολογιηόμενοσ χρόνοσ (Estimated Batch Time), από το ςφςτθμα, για τθν ολοκλιρωςθ τθσ 
παρτίδασ HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,2 KG είναι 3,75 h   
O κυκλικόσ χρόνοσ για τθν ζναρξθ τθσ επόμενθσ παρτίδασ, (Estimated Cycle  Time) είναι 0,75 h. 
  

 
 
Χχιμα 12. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,2 KG. 
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HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,225 KG: Θ ςτράτευςθ των διαδικαςιϊν φαίνεται ςτον Υίνακα 16. 
 

Υίνακασ 16. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,225 KG   

 

Διαδικαςία 
(Procedure) 

Περιγραφή 
(Description) 

Κφριοσ Εξοπλιςμόσ 
(Main Equipment) 

SEPARATION 
Αποκορφφωςθ και κακαριςμόσ του 

γάλακτοσ 
T1 

PASTEURIZATION Υαςτερίωςθ του γάλακτοσ P1 

COAGULATION-
FERMENT 

Διαδικαςία τυροκόμθςθσ γάλακτοσ θ οποία 
περιλαμβάνει ειςαγωγι γάλακτοσ ςτο 

τυρολζβθτα, τθ πιξθ με πυτιά, ηφμωςθ, τθ 
διαίρεςθ του τυροπιγματοσ, ανάδευςθ και 
εξαγωγι τυροπιγματοσ από τυρολζβθτα. 

K1,Ξ2,Ξ3 

PRESSURE-
CUTTING 

Διαδικαςία ειςαγωγισ τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με 

μαχαίρια και αναςτροφι καλουπιϊν. 
PR1 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ ςε φοφρνο. C1,C2 

MINT AND SALT 
θρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου και 

δίπλωμα χαλουμιοφ. 
AM1 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ και αποκικευςθ FR1 

XRHSH 
KALOUPIWN 

Θ διαδικαςία αυτι προςομοιάηει τθ χριςθ 
των καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα ςτάδια 

τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ. 
KALOUPIA 0,225 KG 
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Θ ανάλυςθ των διαδικαςιϊν και ο καταμεριςμόσ του χρόνου τθσ ςυνταγισ φαίνονται 
ςυγκεντρωτικά ςτον Υίνακα 17.  
 

Υίνακασ 17. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,225 KG   

 

Διεργαςία 
 

Ενζργεια 
(Operation) 

Διάρκεια 
(Duration) 

Ζναρξη 
(Start Link) 

Βοηθητικόσ 
Εξοπλιςμόσ 

(Aux. 
Equip.) 

 
SEPARATION 

 

Αποκορφφωςθ γάλακτοσ 24 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ S2 

PASTEURIZATION 
 

Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 
 

24 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ P2 

 
COAGULATION-

FERMENT 
 

Γζμιςμα τυρολζβθτα 24 min. Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 

- 

Εμβολιαςμόσ πυτιάσ- πιάςιμο 
πυτιάσ  (πιξθ) 

15 min. 
Ψζλοσ γζμιςμα 

τυρολζβθτα 

Ηφμωςθ-θρεμία 30 min. Ψζλοσ πιξθσ 

Διαίρεςθ τυροπιγματοσ 6 min. Ψζλοσ ηφμωςθσ 

Ανάδευςθ τυροπιγματοσ 9 min. 
Ψζλοσ διαίρεςθσ 
τυροπιγματοσ 

Ζξοδοσ τυροπιγματοσ από 
τυρολζβθτα 

24 min. 
Ψζλοσ ανάδευςθσ 

τυροπιγματοσ 

PRESSURE-
CUTTING 

Ειςαγωγι τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια 

24 min. 
Ψζλοσ ανάδευςθσ 

τυροπιγματοσ. 

-  Υίεςθ τυροπιγματοσ 24 min. 
Ψζλοσ εξόδου 

τυροπιγματοσ από 
καλοφπια 

Ξόψιμο τυροπιγματοσ και 
αναςτροφι καλουπιϊν 

18 min. Υίεςθ τυροπιγματοσ 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ 60 min. 
Ψζλοσ κόψιμο 

τυροπιγματοσ και 
αναςτροφισ καλουπιϊν 

- 

MINT AND SALT 

 θρό Αλάτιςμα 22 min. Ψιςιμο χαλουμιοφ 

- Υροςκικθ δυόςμου 22 min.  θρό Αλάτιςμα 

Δίπλωμα 22 min. θρό Αλάτιςμα 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ 10 min. Δίπλωμα  - 

XRHSH 
KALOUPIWN 

 

Θ διαδικαςία αυτι 
προςομοιάηει τθ χριςθ των 

καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα 
ςτάδια τθσ παραγωγικισ 

διαδικαςίασ. 

136 min. 
Ειςαγωγι τυροπιγματοσ 

ςε καλοφπια 
- 
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Χτο Χχιμα 13 απεικονίηεται το γράφθμα Gantt για μία παρτίδα HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 
0,225 KG. Χαν ςθμείο μποτιλιαρίςματοσ (bottleneck) του ςυγκεκριμζνου προϊόντοσ, ορίηεται από 
το ςφςτθμα θ διεργαςία XRHSH KALOUPIWN - KALOUPWMA TYROPHGMATOS (Διαδικαςία 
ειςαγωγισ τυροπιγματοσ ςε καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με μαχαίρια και 
αναςτροφι καλουπιϊν ςτο πιεςτιριο PR1, ψιςιμο, ξθρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου, δίπλωμα 
και ψφξθ χαλουμιοφ) . Χτθν ουςία ο χρόνοσ τθσ ςυγκεκριμζνθσ λειτουργίασ είναι ο χρόνοσ που 
κακορίηει τον ρυκμό τθσ παραγωγισ. 
Σ υπολογιηόμενοσ χρόνοσ (Estimated Batch Time), από το ςφςτθμα, για τθν ολοκλιρωςθ τθσ 
παρτίδασ HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,225 KG είναι 3,67 h   
O κυκλικόσ χρόνοσ για τθν ζναρξθ τθσ επόμενθσ παρτίδασ, (Estimated Cycle  Time) είναι 0,70 h. 
  

 
 

Χχιμα 13. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,225 KG. 
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HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,2 KG: Θ αλλθλουχία των διαδικαςιϊν φαίνεται ςτον Υίνακα 18. 
 

Υίνακασ 18. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,2 KG   

 

Διαδικαςία 
(Procedure) 

Περιγραφή 
(Description) 

Κφριοσ Εξοπλιςμόσ 
(Main Equipment) 

SEPARATION 
Αποκορφφωςθ και κακαριςμόσ του 

γάλακτοσ 
T1 

PASTEURIZATION Υαςτερίωςθ του γάλακτοσ P1 

COAGULATION-
FERMENT 

Διαδικαςία τυροκόμθςθσ γάλακτοσ θ οποία 
περιλαμβάνει ειςαγωγι γάλακτοσ ςτο 

τυρολζβθτα, τθ πιξθ με πυτιά, ηφμωςθ, τθ 
διαίρεςθ του τυροπιγματοσ, ανάδευςθ και 
εξαγωγι τυροπιγματοσ από τυρολζβθτα. 

K1,Ξ2,Ξ3 

PRESSURE-
CUTTING 

Διαδικαςία ειςαγωγισ τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με 

μαχαίρια και αναςτροφι καλουπιϊν. 
PR1 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ ςε φοφρνο. C1,C2 

MINT AND SALT 
θρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου και 

δίπλωμα χαλουμιοφ. 
AM1 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ και αποκικευςθ FR1 

XRHSH 
KALOUPIWN 

Θ διαδικαςία αυτι προςομοιάηει τθ χριςθ 
των καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα ςτάδια 

τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ. 
KALOUPIA 0,2 KG 
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Θ ανάλυςθ των διαδικαςιϊν και ο καταμεριςμόσ του χρόνου τθσ ςυνταγισ φαίνονται 
ςυγκεντρωτικά ςτον Υίνακα 19.  
 

Υίνακασ 19. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,2 KG   

 

Διεργαςία 
 

Ενζργεια 
(Operation) 

Διάρκεια 
(Duration) 

Ζναρξη 
(Start Link) 

Βοηθητικόσ 
Εξοπλιςμόσ 

(Aux. 
Equip.) 

 
SEPARATION 

 

Αποκορφφωςθ γάλακτοσ 32 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ S2 

PASTEURIZATION 
 

Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 
 

32 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ P2 

 
COAGULATION-

FERMENT 
 

Γζμιςμα τυρολζβθτα 32 min. Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 

- 

Εμβολιαςμόσ πυτιάσ- πιάςιμο 
πυτιάσ  (πιξθ) 

15 min. 
Ψζλοσ γζμιςμα 

τυρολζβθτα 

Ηφμωςθ-θρεμία 45 min. Ψζλοσ πιξθσ 

Διαίρεςθ τυροπιγματοσ 6 min. Ψζλοσ ηφμωςθσ 

Ανάδευςθ τυροπιγματοσ 9 min. 
Ψζλοσ διαίρεςθσ 
τυροπιγματοσ 

Ζξοδοσ τυροπιγματοσ από 
τυρολζβθτα 

32 min. 
Ψζλοσ ανάδευςθσ 

τυροπιγματοσ 

PRESSURE-
CUTTING 

Ειςαγωγι τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια 

32 min. 
Ψζλοσ ανάδευςθσ 

τυροπιγματοσ. 

-  Υίεςθ τυροπιγματοσ 32 min. 
Ψζλοσ εξόδου 

τυροπιγματοσ από 
καλοφπια 

Ξόψιμο τυροπιγματοσ και 
αναςτροφι καλουπιϊν 

25 min. Υίεςθ τυροπιγματοσ 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ 60 min. 
Ψζλοσ κόψιμο 

τυροπιγματοσ και 
αναςτροφισ καλουπιϊν 

- 

MINT AND SALT 

 θρό Αλάτιςμα 36 min. Ψιςιμο χαλουμιοφ 

- Υροςκικθ δυόςμου 36 min.  θρό Αλάτιςμα 

Δίπλωμα 36 min. θρό Αλάτιςμα 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ 10 min. Δίπλωμα  - 

XRHSH 
KALOUPIWN 

 

Θ διαδικαςία αυτι 
προςομοιάηει τθ χριςθ των 

καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα 
ςτάδια τθσ παραγωγικισ 

διαδικαςίασ. 

163 min. 
Ειςαγωγι τυροπιγματοσ 

ςε καλοφπια 
- 

 



65 
 

Χτο Χχιμα 14 απεικονίηεται το γράφθμα Gantt για μία παρτίδα HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,2 
KG. Χαν ςθμείο μποτιλιαρίςματοσ (bottleneck) του ςυγκεκριμζνου προϊόντοσ, ορίηεται από το 
ςφςτθμα θ διεργαςία XRHSH KALOUPIWN - KALOUPWMA TYROPHGMATOS (Διαδικαςία 
ειςαγωγισ τυροπιγματοσ ςε καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με μαχαίρια και 
αναςτροφι καλουπιϊν ςτο πιεςτιριο PR1, ψιςιμο, ξθρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου, δίπλωμα 
και ψφξθ χαλουμιοφ). Χτθν ουςία ο χρόνοσ τθσ ςυγκεκριμζνθσ λειτουργίασ είναι ο χρόνοσ που 
κακορίηει τον ρυκμό τθσ παραγωγισ. 
Σ υπολογιηόμενοσ χρόνοσ (Estimated Batch Time), από το ςφςτθμα, για τθν ολοκλιρωςθ τθσ 
παρτίδασ HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,2 KG είναι 4,50 h   
O κυκλικόσ χρόνοσ για τθν ζναρξθ τθσ επόμενθσ παρτίδασ, (Estimated Cycle  Time) είναι 0,95 h. 
  

 
 
Χχιμα 14. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,2 KG. 
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HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,225 KG: Θ αλλθλουχία των διαδικαςιϊν φαίνεται ςτον Υίνακα 20. 
 

Υίνακασ 20. Διεργαςίεσ για παραγωγι ςυνταγισ HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,225 KG   

 

Διαδικαςία 
(Procedure) 

Περιγραφή 
(Description) 

Κφριοσ Εξοπλιςμόσ 
(Main Equipment) 

SEPARATION 
Αποκορφφωςθ και κακαριςμόσ του 

γάλακτοσ 
T1 

PASTEURIZATION Υαςτερίωςθ του γάλακτοσ P1 

COAGULATION-
FERMENT 

Διαδικαςία τυροκόμθςθσ γάλακτοσ θ οποία 
περιλαμβάνει ειςαγωγι γάλακτοσ ςτο 

τυρολζβθτα, τθ πιξθ με πυτιά, ηφμωςθ, τθ 
διαίρεςθ του τυροπιγματοσ, ανάδευςθ και 
εξαγωγι τυροπιγματοσ από τυρολζβθτα. 

K1,Ξ2,Ξ3 

PRESSURE-
CUTTING 

Διαδικαςία ειςαγωγισ τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με 

μαχαίρια και αναςτροφι καλουπιϊν. 
PR1 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ ςε φοφρνο. C1,C2 

MINT AND SALT 
θρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου και 

δίπλωμα χαλουμιοφ. 
AM1 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ και αποκικευςθ FR1 

XRHSH 
KALOUPIWN 

Θ διαδικαςία αυτι προςομοιάηει τθ χριςθ 
των καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα ςτάδια 

τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ. 
KALOUPIA 0,225 KG 
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Θ ανάλυςθ των διαδικαςιϊν και ο καταμεριςμόσ του χρόνου τθσ ςυνταγισ φαίνονται 
ςυγκεντρωτικά ςτον Υίνακα 21.  
 

Υίνακασ 21. Ενζργειεσ των διαδικαςιϊν για HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,225 KG   

 

Διεργαςία 
 

Ενζργεια 
(Operation) 

Διάρκεια 
(Duration) 

Ζναρξη 
(Start Link) 

Βοηθητικόσ 
Εξοπλιςμόσ 

(Aux. 
Equip.) 

 
SEPARATION 

 

Αποκορφφωςθ γάλακτοσ 32 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ S2 

PASTEURIZATION 
 

Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 
 

32 min. Εκκίνθςθ παρτίδασ P2 

 
COAGULATION-

FERMENT 
 

Γζμιςμα τυρολζβθτα 32 min. Υαςτερίωςθ γάλακτοσ 

- 

Εμβολιαςμόσ πυτιάσ- πιάςιμο 
πυτιάσ  (πιξθ) 

15 min. 
Ψζλοσ γζμιςμα 

τυρολζβθτα 

Ηφμωςθ-θρεμία 45 min. Ψζλοσ πιξθσ 

Διαίρεςθ τυροπιγματοσ 6 min. Ψζλοσ ηφμωςθσ 

Ανάδευςθ τυροπιγματοσ 9 min. 
Ψζλοσ διαίρεςθσ 
τυροπιγματοσ 

Ζξοδοσ τυροπιγματοσ από 
τυρολζβθτα 

32 min. 
Ψζλοσ ανάδευςθσ 

τυροπιγματοσ 

PRESSURE-
CUTTING 

Ειςαγωγι τυροπιγματοσ ςε 
καλοφπια 

32 min. 
Ψζλοσ ανάδευςθσ 

τυροπιγματοσ. 

-  Υίεςθ τυροπιγματοσ 32 min. 
Ψζλοσ εξόδου 

τυροπιγματοσ από 
καλοφπια 

Ξόψιμο τυροπιγματοσ και 
αναςτροφι καλουπιϊν 

28 min. Υίεςθ τυροπιγματοσ 

COOKING Ψιςιμο χαλουμιοφ 60 min. 
Ψζλοσ κόψιμο 

τυροπιγματοσ και 
αναςτροφισ καλουπιϊν 

- 

MINT AND SALT 

 θρό Αλάτιςμα 30 min. Ψιςιμο χαλουμιοφ 

- Υροςκικθ δυόςμου 30 min.  θρό Αλάτιςμα 

Δίπλωμα 30 min. θρό Αλάτιςμα 

FREEZING Ξρφωμα χαλουμιοφ 10 min. Δίπλωμα  - 

XRHSH 
KALOUPIWN 

 

Θ διαδικαςία αυτι 
προςομοιάηει τθ χριςθ των 

καλουπιϊν τυροπιγματοσ ςτα 
ςτάδια τθσ παραγωγικισ 

διαδικαςίασ. 

160 min. 
Ειςαγωγι τυροπιγματοσ 

ςε καλοφπια 
- 
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Χτο Χχιμα 15 απεικονίηεται το γράφθμα Gantt για μία παρτίδα HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 
0,225 KG. Χαν ςθμείο μποτιλιαρίςματοσ (bottleneck) του ςυγκεκριμζνου προϊόντοσ, ορίηεται από 
το ςφςτθμα θ διεργαςία XRHSH KALOUPIWN - KALOUPWMA TYROPHGMATOS (Διαδικαςία 
ειςαγωγισ τυροπιγματοσ ςε καλοφπια, πίεςθσ τυροπιγματοσ, κόψιμο με μαχαίρια και 
αναςτροφι καλουπιϊν ςτο πιεςτιριο PR1, ψιςιμο, ξθρό αλάτιςμα, προςκικθ δυόςμου, δίπλωμα 
και ψφξθ χαλουμιοφ). Χτθν ουςία ο χρόνοσ τθσ ςυγκεκριμζνθσ λειτουργίασ είναι ο χρόνοσ που 
κακορίηει τον ρυκμό τθσ παραγωγισ. 
Σ υπολογιηόμενοσ χρόνοσ (Estimated Batch Time), από το ςφςτθμα, για τθν ολοκλιρωςθ τθσ 
παρτίδασ HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,225 KG είναι 4,45 h   
O κυκλικόσ χρόνοσ για τθν ζναρξθ τθσ επόμενθσ παρτίδασ, (Estimated Cycle  Time) είναι 1 h.  
 

 
 
Χχιμα 15. Γράφθμα Gantt για τθν εκτζλεςθ μιασ παρτίδασ HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,225 KG. 

 

6.2.4 ΤΓΚΡΙΘ ΠΡΑΓΜΑΣΙΚΩΝ ΧΡΟΝΩΝ ΠΑΡΑΓΩΓΘ ΜΟΝΑΔΑ Ε ΧΕΘ ΜΕ ΣΟΤ 
ΧΡΟΝΟΤ ΣΟΤ ΜΟΝΣΕΛΟΤ SCHEDULEPRO 

Ψα ςυγκεντρωτικά δεδομζνα του μοντζλου τθσ παραγωγισ για όλεσ τισ ςυνταγζσ των προϊόντων  
εμφανίηονται ςτον Υίνακα 22 όπου παρουςιάηονται οι χρόνοι παραγωγισ και χρόνοι κφκλου ανά 
παραγόμενθ ςυνταγι. Από το πίνακα αυτό παρατθροφμε ποια ςυνταγι καταναλϊνει περιςςότερο 
χρόνο για να γίνει και πόςοσ χρόνοσ χρειάηεται για τθν αλλαγι ςε μία επόμενθ “παρτιδοποίθςθ” 
(κυκλικόσ χρόνοσ). Για τθν πιςτοποίθςθ του μοντζλου τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ γίνεται 
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ςφγκριςθ των πραγματικϊν χρόνων παραγωγισ μίασ τυπικισ θμζρασ (16-05-2011) με αυτοφσ που 
παράγονται από το SchedulePro.  
 
Υίνακασ 22.  Χυνολικόσ Χρόνοσ εκτζλεςθσ των ςυνταγϊν SchedulePro. 

Recipe (υνταγή) Description ( Περιγραφή) 
Πρώτη 

φλη 

Batch Size 
(μζγεθοσ 

παρτίδασ) 

Batch Time 
(χρόνοσ 

παρτίδασ) 

Cycle Time 
( κυκλικόσ 

χρόνοσ) 

HALLOUMI CHEESE 
0,200 Kg 

This kind of traditional cheese is 
produced from fresh pasteurized 

blend of cow, goat and sheep's milk. It 
also contains some other ingredients 

such as salt, mint and non animal 
rennet. 

BLEND 
MILK 

8000.00 L 5.57  h 1.17  h 

HALLOUMI CHEESE 
0,225 Kg 

This kind of traditional cheese is 
produced from fresh pasteurized 

blend of cow, goat and sheep's milk. It 
also contains some other ingredients 

such as salt, mint and non animal 
rennet. 

BLEND 
MILK 

8000.00 L 5.35  h 1.03  h 

HALLOUMI CHEESE 
LIGHT 12% 0,225 Kg 

This kind of traditional cheese is 
produced from fresh pasteurized 

reduced fat blend of cow, goat and 
sheep's milk. It also contains some 
other ingredients such as salt, mint 

and non animal rennet. 

BLEND 
MILK 
light 

6000.00 L 3.67  h 0.70  h 

HALLOUMI CHEESE 
LIGHT 12% 0,200 Kg 

This kind of traditional cheese is 
produced from fresh pasteurized 

reduced fat blend of cow, goat and 
sheep's milk. It also contains some 
other ingredients such as salt, mint 

and non animal rennet. 

BLEND 
MILK 
light 

6000.00 L 3.75  h 0.75  h 

HALLOUMI CHEESE 
LIGHT 16% 0,200 Kg 

This kind of traditional cheese is 
produced from fresh pasteurized 

reduced fat blend of cow, goat and 
sheep's milk. It also contains some 
other ingredients such as salt, mint 

and non animal rennet. 

BLEND 
MILK 
light 

8000.00 L 4.50  h 0.95  h 

HALLOUMI CHEESE 
LIGHT 16% 0,225 Kg 

This kind of traditional cheese is 
produced from fresh pasteurized 

reduced fat blend of cow, goat and 
sheep's milk. It also contains some 
other ingredients such as salt, mint 

and non animal rennet. 

BLEND 
MILK 
light 

8000.00 L 4.45  h 1.00  h 

HALLOUMI ORIGINAL 
0,200 Kg 

This kind halloumi cheese is produced 
from fresh pasteurized  sheep's milk. It 
also contains some other ingredients 

such as salt, mint and non animal 
rennet. It's weight is 0,225g. 

sheep 
milk 

6000.00 L 5.08  h 1.15  h 

HALLOUMI ORIGINAL 
0,225 Kg 

This kind halloumi cheese is produced 
from fresh pasteurized  sheep's milk. It 
also contains some other ingredients 

such as salt, mint and non animal 
rennet .It's weight is 0,225g. 

sheep 
milk 

6000.00 L 4.93  h 1.07  h 
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Υίνακασ 23. Χρόνοι παραγωγισ 16/05/2011 ςφμφωνα με το λογιςμικό SchedulePro ( Gantt chart 

report) 

ΧΡΟΝΟΙ ΤΜΦΩΝA ME ΣΟ SCHEDULE PRO PROJECT 

Είδοσ προϊόντοσ και αριθμόσ 
παρτίδασ 

Duration (min)/ χρόνοσ 
παραγωγήσ 

Start Time/ ώρα ζναρξησ 
παρτίδασ 

End Time/ ώρα λήξησ 
παρτίδασ 

HALLOUMI PRODUCTION 
/ΠΑΡΑΓΩΓΘ ΧΑΛΟΤΜΙΟΤ 

16/05/11 
1230 4:19 0:49 

HALLOUMI ORIGINAL 0,200 Kg-
1 

374 4:19 10:33 

SHAL-1 305 4:19 9:24 

SHAL-2 305  5:28 10:33 

HALLOUMI CHEESE 0,225 Kg-1 321  5:54 11:15 

HAL-3 321  5:54 11:15 

HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 
0,225 Kg-1 

447  7:40 15:07 

HLLT 16%-4 267  7:40 12:07 

HLLT 16%-5 267  8:40 13:07 

HLLT 16%-6 267  9:40 14:07 

HLLT 16%-7 267  10:40 15:07 

HALLOUMI CHEESE 0,225 Kg-2 817  11:12 0:49 

HAL-8 321  11:12 16:33 

HAL-9 321  12:14 17:35 

HAL-10 321  13:16 18:37 

HAL-11 321  14:18 19:39 

HAL-12 321  15:20 20:41 

HAL-13 321  16:22 21:43 

HAL-14 321 17:24 22:45 

HAL-15 321  18:26 23:47 

HAL-16 321 19:28  0:49 

 
Χτον Υίνακα 23. ( Gantt chart report) καταγράφονται οι τιμζσ τθσ χρονικισ διάρκειασ κάκε 

παρτίδασ (ςφνολο 16 παρτίδεσ), θ ϊρα ζναρξθσ και τζλουσ τθσ για ςυγκεκριμζνα προϊόντα 

(recipes) τθσ μονάδασ όπωσ υπολογίςτθκαν από το (16-05-2011). Χτον Υίνακα 24. καταγράφονται 

οι πραγματικοί χρόνοι τθσ ίδιασ θμζρασ για 16 παρτίδεσ προϊόντοσ όπωσ χρονομετρικθκαν ςτθν 

παραγωγι και καταγράφθκαν ςτα φφλλα παραγωγισ τθσ μονάδασ. 
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Υίνακασ 24. Υραγματικοί χρόνοι παραγωγισ ςτθ μονάδα παραγωγισ χαλουμιοφ. 

 
ΧΡΟΝΟΙ ΤΜΦΩΝΑ ΜΕ ΣΘΝ ΠΑΡΑΓΩΓΘ ΘΜΕΡΑ ΣΘ ΜΟΝΑΔΑ (πραγματικοί χρόνοι) 

 

Είδοσ Προϊόντοσ και αριθμόσ παρτίδασ 
PRODUCTION START TIME/ ώρα 

ζναρξησ παρτίδασ 
PRODUCTION END TIME/ ώρα λήξησ 

παρτίδασ 

HALLOUMI PRODUCTION/  
ΠΑΡΑΓΩΓΘ ΧΑΛΟΤΜΙΟΤ 

16/05/11 

4:19 0:35 

HALLOUMI ORIGINAL 0,200 Kg-1   

SHAL-1 4:19 9:40 

SHAL-2 5:05 10:40 

HALLOUMI CHEESE 0,225 Kg-1   

HAL-3 5:26 11:40 

HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,225 Kg-
1 

  

HLLT 16%-4 7:18 12:20 

HLLT 16%-5 8:21 13:20 

HLLT 16%-6 9:33 14:15 

HLLT 16%-7 10:40 15:10 

HALLOUMI CHEESE 0,225 Kg-2   

HAL-8 11:47 16:40 

HAL-9 12:29 17:40 

HAL-10 13:41 18:40 

HAL-11 14:36 19:40 

HAL-12 15:18 20:40 

HAL-13 16:20 21:40 

HAL-14 17:22 22:35 

HAL-15 18:21 23:35 

HAL-16 19:19 0:35 

 
Από τουσ Υίνακεσ 24. και 25. ςτθν ςτιλθ τθσ ϊρασ ζναρξθσ και λιξθσ τθσ παρτίδασ αντίςτοιχα, 
παρατθροφμε ότι υπάρχει πολφ μικρι απόκλιςθ του μοντζλου ςε ςχζςθ με τισ πραγματικζσ 
ςυνκικεσ λειτουργίασ τθσ μονάδασ. Σ λόγοσ για τον οποίο δεν υπάρχει ταφτιςθ των τιμϊν είναι 
ότι  είναι ότι οι καταγεγραμμζνεσ ςτο μοντζλο τιμζσ αναφζρονται ςε τυπικζσ χρονομετριςεισ, 
χωρίσ να ζχουν λθφκεί υπόψθ παράγοντεσ που ευνοοφν ι δυςχεραίνουν τθν διαδικαςίασ 
παραγωγισ (πχ εμπειρία τυροκόμου ςτθν πιξθ του γάλακτοσ και θρεμία του τυροπιγματοσ, 
τεχνικζσ διαίρεςθσ τυροπιγματοσ, χρόνοι ανακζρμανςθσ, δυςκολίεσ ςτο κόψιμο με μαχαίρια κτλ) 
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και οι οποίοι διαφοροποιοφν ςτθν μονάδα τουσ χρόνουσ εκτζλεςθσ κάκε παρτίδασ. Επίςθσ με 
βάςθ τον Υίνακα 23. μπορεί να γίνει ςφγκριςθ του κυκλικοφ χρόνου ενόσ προϊόντοσ μζςω 
SchedulePro ςε ςχζςθ με τον πραγματικό χρόνο (duration) του ίδιου όπωσ χρονομετρικθκε ςτθ 
μονάδα. Για παράδειγμα θ ςυνταγι HALLOUMI CHEESE 0.225 KG που αντιςτοιχεί ςτθν 3θ παρτίδα 
τθσ θμζρασ ζχει κυκλικό χρόνο 321 min δθλαδι 5.35 h και πραγματικό κυκλικό χρόνο 4.93 h. Θ 
απόκλιςθ του μοντζλου από τθν πραγματικι τιμι προκαλείται λόγω των προαναφερκζντων 
αιτιϊν. 

6.2.5 ΜΕΘΟΔΟ ΚΑΣΑΓΡΑΦΘ ΧΡΟΝΟΤ ΕΡΓΑΙΑ  

 
Θ μζτρθςθ του χρόνου εργαςίασ ανά βιμα παραγωγισ είναι απαραίτθτθ για τουσ εξισ λόγουσ: 

 Ψον προγραμματιςμό των εργαςιϊν και τον προςδιοριςμό τθσ παραγωγισ. 
 Ψον προςδιοριςμό του αντικειμενικοφ χρόνου εκτζλεςθσ τθσ εργαςίασ ϊςτε να μποροφν να 

αξιολογθκοφν οι εργαηόμενοι, αλλά και να ζχουν ζναν πρότυπο χρόνο εργαςίασ για τθν 
ολοκλιρωςθ τθσ εργαςίασ τουσ. 

 Ψθν εφρεςθ του απαιτοφμενου εξοπλιςμοφ και εργατικοφ δυναμικοφ ςτθ εκτζλεςθ του ζργου. 
 Ψθν αξιολόγθςθ για τθν παραγωγι ι όχι ενόσ προϊόντοσ. 
 Ψον προςδιοριςμό τθσ τιμισ του παραγόμενου προϊόντοσ. 
 Ψον προςδιοριςμό τθσ αμοιβισ τθσ εργαςίασ. 
 Ψον κακοριςμό τθσ τιμισ προςφοράσ για τθν ανάλθψθ ςυγκεκριμζνθσ παραγγελίασ ι 

εκτζλεςθσ ζργου (Αυλωνίτθσ, 2006). 
Χτα πλαίςια τθσ παροφςασ μελζτθσ θ καταγραφι του χρόνου εργαςίασ ζγινε με ςκοπό τον 
υπολογιςμό μιασ μζςθσ διάρκειασ κάκε ςταδίου τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ ϊςτε να είναι 
εφικτόσ ο χρονικόσ προγραμματιςμόσ του. 
Για τθν εκτίμθςθ του χρόνου εκτζλεςθσ μιασ εργαςίασ εφαρμόηονται διάφορεσ μζκοδοι ανάλογα 
με τθν επιδιωκόμενθ ακρίβεια και το κόςτοσ εφαρμογισ τουσ. Σι μζκοδοι αυτοί είναι: α) θ μελζτθ 
χρόνου εργαςίασ με ςυνεχι παρατιρθςθ και β) θ δειγματολθπτικι μελζτθ χρόνου. Χτθ μονάδα 
ςτθν οποία βαςίηεται και το ςχεδιαςτικό μοντζλο υπάρχουν ςτάδια με ςτακεροφσ χρόνουσ 
εκτζλεςθσ όπωσ για παράδειγμα θ παςτερίωςθ, θ αποκορφφωςθ, θ τυροκόμθςθ, το ψιςιμο και θ 
ψφξθ του χαλουμιοφ. Ψα ςτάδια που περιλαμβάνουν χειρωνακτικι εργαςία με τθ ςυμμετοχι 
ςυςκευϊν, είναι θ πίεςθ του τυροπιγματοσ και θ ειςαγωγι του ςε καλοφπια κακϊσ και το ςτάδιο 
ξθροφ αλατίςματοσ, προςκικθσ δυόςμου και διπλϊματοσ ςτα οποία οι μετριςεισ ζγιναν με 
θλεκτρονικό χρονόμετρο για κάκε ςυνταγι (μζκοδοσ μελζτθσ χρόνου εργαςίασ με ςυνεχι 
παρατιρθςθ Ξεφάλαιο 7.2.4.1 ). Σ χρόνοσ εργαςίασ ςτα ςτάδια  με ςτακεροφσ χρόνουσ 
υπολογίςτθκε με βάςθ ιςτορικά δεδομζνα (φφλλα παραγωγισ) τθσ εταιρίασ και διαμζςου 
προςωπικισ επικοινωνίασ με προςωπικό τθσ μονάδασ ( τυροκόμουσ, υπεφκυνο παραγωγισ, 
χθμικό μθχανικό, εργάτεσ κτλ). 
 
6.2.5.1  ΜΕΘΟΔΟ  ΜΕΛΕΣΘ ΧΡΟΝΟΤ ΕΡΓΑΙΑ ΜΕ ΤΝΕΧΘ ΠΑΡΑΣΘΡΘΘ  
 
Θ μζτρθςθ εργαςίασ με ςυνεχι παρατιρθςθ ςτθρίηεται ςτθ ςυνεχι μζτρθςθ του κφκλου εργαςίασ 
με άμεςθ παρατιρθςθ. Χρθςιμοποιείται θλεκτρονικό χρονόμετρο και ζνα ειδικοφ τφπου φφλλο 
εργαςίασ, όπου γίνεται θ καταγραφι των μετριςεων. Θ χρονομζτρθςθ των επιμζρουσ εργαςιϊν 
μπορεί να γίνεται ςυνεχϊσ οπότε για τον υπολογιςμό του χρόνου εργαςίασ αφαιροφνται οι χρόνοι 



73 
 

όλων των προθγοφμενων εργαςιϊν. Ζνασ απλόσ τρόποσ ιταν θ μθδζνιςθ του χρονομζτρου με τθν 
ζναρξθ τθσ κάκε εργαςίασ ζτςι, ϊςτε ο χρόνοσ που δείχνει το χρονόμετρο να είναι θ τελικι ζνδειξθ 
που καταγράφεται ςτο φφλλο παρατθριςεων. 
 

6.3  ΕΝΑΡΙΑ ΧΡΟΝΙΚΟΤ ΠΡΟΓΡΑΜΜΑΣΙΜΟΤ ΜΟΝΑΔΑ ΠΑΡΑΓΩΓΘ ΧΑΛΟΤΜΙΟΤ 
 

6.3.1   ΕΚΣΙΜΘΘ ΧΡΟΝΟΤ ΚΤΚΛΟΤ, ΠΕΡΙΟΡΙΣΙΚΩΝ ΠΟΡΩΝ ΚΑΙ ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ   
  ΜΟΝΑΔΑ 

 
Πία ςθμαντικι ωφζλεια που μπορεί να προκφψει από τθν χριςθ ενόσ μοντζλου τθσ παραγωγικισ 
διαδικαςίασ ςτον χρονικό προγραμματιςμό τθσ παραγωγισ είναι θ εκτίμθςθ τθσ δυναμικότθτασ 
τθσ μονάδασ, ο εντοπιςμόσ των περιοριςτικϊν πόρων και θ αξιολόγθςθ  διαφορετικϊν λφςεων για 
ενδεχόμενθ αφξθςθ τθσ δυναμικότθτασ. Αυτζσ οι λφςεισ μπορεί να ζχουν αναπτυχκεί αυτόματα 
από τον αλγόρικμο του λογιςμικοφ εργαλείου που χρθςιμοποιείται για τον προγραμματιςμό ι να 
ζχουν διαμορφωκεί με τθν ςυνζργεια του χριςτθ.  
Τπωσ αναφζρκθκε ςτθν Ενότθτα 7.2.3. κατά τθν καταγραφι των ςυνταγϊν και τθν εφαρμογι τουσ 
ςτθ μονάδα παρατθρικθκε ότι το ςτάδιο XRHSH KALOUPIWN αποτελεί περιοριςτικό παράγοντα 
ςτθν όλθ παραγωγικι διαδικαςία (bottleneck procedure) ςτο γράφθμα Gantt. Σ παράγοντασ αυτόσ 
ουςιαςτικά ρυκμίηει το ςυνολικό χρόνο εκτζλεςθσ μιασ καμπάνιασ άρα θ ανάγκθ για βελτίωςθ τθσ 
παραγωγικισ διαδικαςίασ επιβάλλει τθ μείωςθ του χρόνου εκτζλεςθσ τθσ. Ψο γεγονόσ αυτό 
επιτεφχκθκε μζςω δοκιμϊν (ςενάρια) που πραγματοποιικθκαν  με το μοντζλο που ςχεδιάςτθκε 
ςτο SchedulePro και αναλφονται παρακάτω.   
Για τα προϊόντα που κεωρικθκαν ςτθν μελζτθ αυτι, θ μονάδα χρθςιμοποιεί δφο τφπουσ 
καλουπιϊν: 0,2kg και 0,225kg. Θ μθ διακεςιμότθτα του κατάλλθλου τφπου καλουπιϊν οδθγεί 
ςυχνά τθν μονάδα ςε αναπροςαρμογι του προγράμματοσ παραγωγισ με ςυνθκζςτερθ τθν 
κυκλικι εναλλαγι ανάμεςα ςε προϊόντα των 0,2kg και 0,225kg ϊςτε θ ζλλειψθ καλουπιϊν να μθν 
εμποδίηει τθν ομαλι παραγωγι. Χτο ςενάριο αυτό κα εξεταςκεί ποιά είναι θ ελάχιςτα 
απαιτοφμενθ δυναμικότθτα καλουπιϊν (ςε kg χαλουμιοφ) ϊςτε τα καλοφπια να μθν αποτελοφν 
ρυκμιςτικό παράγοντα ςτθν διαμόρφωςθ και εκτζλεςθ τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ. Πε βάςθ 
τθν δυναμικότθτα αυτι κα αποφαςιςτεί το αν απαιτείται θ αγορά νζων καλουπιϊν και ςε τι 
ποςότθτα. Θ ανάλυςθ τθσ απαιτοφμενθσ δυναμικότθτασ καλουπιϊν κα γίνει για κάκε προϊόν 
χωριςτά με βάςθ το μοντζλο τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ που αναπτφχκθκε ςτο  SchedulePro®. 
Για κάκε προϊόν κα ελεγχκεί ο χρόνοσ κφκλου και εκτζλεςθσ μίασ καμπάνιασ 10 παρτίδων που 
αντιςτοιχεί προςεγγιςτικά ςτον μζγιςτο αρικμό παρτίδων που μπορεί να εκτελεςτεί ςε μία θμζρα. 
Πε αυτό τον τρόπο ελζγχεται θ δυνατότθτα τθσ μονάδασ να ανταποκρικεί ςτο πιο δυςμενζσ (ωσ 
προσ τθν χριςθ των καλουπιϊν και των υπόλοιπων πόρων) ςενάριο τθσ παραγωγισ ενόσ 
μοναδικοφ προϊόντοσ. Για κάκε προϊόν κα εξεταςκεί ο χρόνοσ εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ των 10 
παρτίδων για δυναμικότθτα καλουπιϊν 1200, 2400, 3600, 3800, 4000 και 4200 kg και με βάςθ τα 
δεδομζνα αυτά κα υπολογιςτεί ανά προϊόν θ απαιτοφμενθ δυναμικότθτα. Θ μζγιςτθ απαιτοφμενθ 
δυναμικότθτα για όλα τα προϊόντα που απαιτοφν τον ίδιο τφπο καλουπιοφ κα προκρικεί ςαν θ πιο 
κατάλλθλθ για να εξαςφαλιςτεί  ότι τα καλοφπια του τφπου αυτοφ δεν κα αποτελζςουν 
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περιοριςτικό παράγοντα ςτον προγραμματιςμό τθσ παραγωγισ. Θ ανάλυςθ κα γίνει χωριςτά για 
τα καλοφπια των 0,2kg και 0,225kg. 
 

 
 
Εικόνα 13. Ξακοριςμόσ δυναμικότθτασ καλουπιϊν ςτο λογιςμικό SchedulePro. 

 
Συνταγή: HALLOUMI CHEESE  0.200 KG 
 
Υίνακασ 25.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.200 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 
ςυνταγι halloumi cheese  0,2 kg. 

ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ 0.200 ΚG / 
Kg 

ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΘ ΚΑΜΠΑΝΙΑ  HALLOUMI 
CHEESE  0.200 KG /h 

1200 34.1 

2400 21.8 

3600 17.1 

3800 17.1 

4000 17.1 

4200 17.1 
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Χχιμα 16. Γράφθμα  Χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi cheese 0,200 kg ωσ προσ τθ 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,200 kg. 
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2400 kg 
 

 

 
 
3600 kg 
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3800 kg 
 

 

 
 
4000 kg 
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4200 kg 
 

 

 
 
Χχιμα 17. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,200 kg (Capacity Usage of 
Equipment) δυναμικότθτασ  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. 

 
ΑΝΑΛΤΗ ΓΡΑΦΗΜΑΣΟ ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΗΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ Ω ΠΡΟ ΣΟΝ ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΗ ΣΗ 
ΚΑΜΠΑΝΙΑ 10 ΠΑΡΣΙΔΩΝ ΠΡΟΪΟΝΣΟ. 
Χτον Υίνακα 25. και ςτο Χχιμα 16. παρουςιάηεται ο χρόνοσ εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ 10 παρτίδων 
του προϊόντοσ HALLOUMI CHEESE 0,200 kg για διαφορετικι δυναμικότθτα καλουπιϊν. Εφκολα 
διακρίνεται ότι θ αφξθςθ τθσ δυναμικότθτασ μζχρι τα 3600 kg προκαλεί ςθμαντικι  μείωςθ του 
χρόνου εκτζλεςθσ ενϊ περαιτζρω αφξθςθ δεν ζχει κάποια επίπτωςθ. Αυτό οφείλεται ςτο γεγονόσ 
ότι τα καλοφπια αποτελοφν τον περιοριςτικό παράγοντα τθσ παραγωγισ για δυναμικότθτα μζχρι 
3600kg ενϊ για μεγαλφτερεσ δυναμικότθτεσ αναδεικνφονται άλλα ςτάδια ωσ περιοριςτικοί 
παράγοντεσ. 
Ψα παραπάνω καταδεικνφονται ςτο Χχιμα 17. όπου για διαφορετικζσ δυναμικότθτεσ 
παρουςιάηονται το διάγραμμα χριςθσ των παραγωγικϊν πόρων (Equipment Occupancy Chart) και 
το διάγραμμα χριςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν 0,200 kg (Capacity Usage). Υιο 
ςυγκεκριμζνα, για δυναμικότθτα 1200 kg, τα καλοφπια είναι εμφανϊσ ο περιοριςτικόσ 
παράγοντασ που κακορίηει τον χρόνο κφκλου τθσ μονάδασ. Θ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ 
των 1200 kg είναι ςτακερι και πλιρθσ. Υαρόμοια είναι και θ εικόνα για τθν δυναμικότθτα των 
2400 kg. Τταν όμωσ θ δυναμικότθτα αυξθκεί ςτα 3600kg παρατθροφνται κενά ςτθν χριςθ των 
καλουπιϊν και όχι πλιρθσ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ αυτισ. Αυτό είναι ενδεικτικό του 
γεγονότοσ ότι ζχει αναδειχκεί άλλοσ περιοριςτικόσ παράγοντασ ςτον προγραμματιςμό τθσ 
παραγωγισ. Ψο νζο περιοριςτικό ςτάδιο είναι το PR1 (PRESSURE AND CUTTING) για το οποίο όπωσ 
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φαίνεται ςτο αντίςτοιχο διάγραμμα δεν υπάρχουν κενά ςτθν εκτζλεςι του ανάμεςα ςε διαδοχικζσ 
παρτίδεσ. Πε δεδομζνο τον νζο περιοριςτικό παράγοντα, οποιαδιποτε αφξθςθ ςτθν 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν δεν αναμζνεται να ζχει κάποια κετικι επίπτωςθ ςτον χρόνο 
εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ. Αυτό επαλθκεφεται με τα διαγράμματα για δυναμικότθτα 3800kg και 
άνω, ςτα οποία φαίνεται ότι ο χρόνοσ εκτζλεςθσ παραμζνει ο ίδιοσ ενϊ το ποςοςτό 
εκμετάλλευςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν πζφτει. Εξάγεται επομζνωσ το ςυμπζραςμα ότι 
για τθν εξυπθρζτθςθ του προϊόντοσ HALLOUMI CHEESE 0,200 kg είναι επαρκισ μία δυναμικότθτα 
καλουπιϊν 3600kg. 
 

Συνταγή: HALLOUMI ORIGINAL  0.200 KG 
 
Υίνακασ 26.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.200 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 
ςυνταγι halloumi original  0,2 kg. 

ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ 0.200 ΚG / 
Kg 

ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΘ ΚΑΜΠΑΝΙΑ  HALLOUMI 
ORIGINAL  0.200 KG /h 

1200 36.3 

2400 25.7 

3600 18.2 

3800 18.2 

4000 18.2 

4200 18.2 

 
 

 
 
 
Χχιμα 18. Γράφθμα χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi original 0,200 kg ωσ προσ τθ 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,200 kg. 

0

5

10

15

20

25

30

35

40

0 1000 2000 3000 4000 5000



80 
 

1200kg 
 

 

 
 
2400 kg 
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3600 kg 
 

 

 
 
3800 kg 
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4000 kg 
 

 

 
 
4200 kg 
 

 

 
 
Χχιμα 19. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,200 kg (Capacity Usage of 
Equipment) δυναμικότθτασ  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. 
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ΑΝΑΛΤΗ ΓΡΑΦΗΜΑΣΟ ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΗΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ Ω ΠΡΟ ΣΟΝ ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΗ ΣΗ 
ΚΑΜΠΑΝΙΑ 10 ΠΑΡΣΙΔΩΝ ΠΡΟΪΟΝΣΟ. 
 
Χτον Υίνακα 26. και ςτο αντίςτοιχο Χχιμα 18. παρουςιάηεται ο χρόνοσ εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ 10 
παρτίδων του προϊόντοσ HALOUMI ORIGINAL 0,200 kg για διαφορετικι δυναμικότθτα καλουπιϊν. 
Εφκολα διακρίνεται ότι θ αφξθςθ τθσ δυναμικότθτασ μζχρι τα 3600 kg προκαλεί ςθμαντικι  
μείωςθ του χρόνου εκτζλεςθσ ενϊ περαιτζρω αφξθςθ δεν ζχει κάποια επίπτωςθ. Αυτό οφείλεται 
ςτο γεγονόσ ότι τα καλοφπια αποτελοφν τον περιοριςτικό παράγοντα τθσ παραγωγισ για 
δυναμικότθτα μζχρι 3600kg ενϊ για μεγαλφτερεσ δυναμικότθτεσ αναδεικνφονται άλλα ςτάδια ωσ 
περιοριςτικοί παράγοντεσ. 
Ψα παραπάνω καταδεικνφονται ςτο Χχιμα 19. όπου για διαφορετικζσ δυναμικότθτεσ 
παρουςιάηονται το διάγραμμα χριςθσ των παραγωγικϊν πόρων (Equipment Occupancy Chart) και 
το διάγραμμα χριςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν 0,200 kg (Capacity Usage). Υιο 
ςυγκεκριμζνα, για δυναμικότθτα 1200 kg, τα καλοφπια είναι εμφανϊσ ο περιοριςτικόσ 
παράγοντασ που κακορίηει τον χρόνο κφκλου τθσ μονάδασ. Θ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ 
των 1200 kg είναι ςτακερι και πλιρθσ. Υαρόμοια είναι και θ εικόνα για τθν δυναμικότθτα των 
2400 kg. Τταν όμωσ θ δυναμικότθτα αυξθκεί ςτα 3600kg παρατθροφνται κενά ςτθν χριςθ των 
καλουπιϊν και όχι πλιρθσ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ αυτισ. Αυτό είναι ενδεικτικό του 
γεγονότοσ ότι ζχει αναδειχκεί άλλοσ περιοριςτικόσ παράγοντασ ςτον προγραμματιςμό τθσ 
παραγωγισ. Ψο νζο περιοριςτικό ςτάδιο είναι το PR1 (PRESSURE AND CUTTING) για το οποίο όπωσ 
φαίνεται ςτο αντίςτοιχο διάγραμμα δεν υπάρχουν κενά ςτθν εκτζλεςι του ανάμεςα ςε διαδοχικζσ 
παρτίδεσ. Πε δεδομζνο τον νζο περιοριςτικό παράγοντα, οποιαδιποτε αφξθςθ ςτθν 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν δεν αναμζνεται να ζχει κάποια κετικι επίπτωςθ ςτον χρόνο 
εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ. Αυτό επαλθκεφεται με τα διαγράμματα για δυναμικότθτα 3800kg και 
άνω, ςτα οποία φαίνεται ότι ο χρόνοσ εκτζλεςθσ παραμζνει ο ίδιοσ ενϊ το ποςοςτό 
εκμετάλλευςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν πζφτει. Εξάγεται επομζνωσ το ςυμπζραςμα ότι 
για τθν εξυπθρζτθςθ του προϊόντοσ HALLOUMI ORIGINAL 0,200 kg είναι επαρκισ μία 
δυναμικότθτα καλουπιϊν 3600kg. 
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Συνταγή: HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0.200 KG 
 
Υίνακασ 27.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.200 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 
ςυνταγι halloumi cheese light 12% 0,2 kg. 

ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ 0.200 ΚG / 
Kg 

ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΘ ΚΑΜΠΑΝΙΑ  HALLOUMI 
CHEESE LIGHT 12% 0.200 KG /h 

1200 25.8 

2400 17.9 

3600 14.1 

3800 14.1 

4000 14.1 

4200 14.1 

 
 

 
 
Χχιμα 20. Γράφθμα  χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi cheese light 12% 0,200 kg ωσ προσ τθ 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,200 kg. 
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1200 kg 
 

 

 
 
2400 kg 
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3600 kg 
 

 

 
 
 3800 kg 
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4000 kg 
 

 

 
 
4200 kg 
 

 

 
 
Χχιμα 21. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,200 kg (Capacity Usage of 
Equipment) δυναμικότθτασ  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. 
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ΑΝΑΛΤΗ ΓΡΑΦΗΜΑΣΟ ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΗΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ Ω ΠΡΟ ΣΟΝ ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΗ ΣΗ 
ΚΑΜΠΑΝΙΑ 10 ΠΑΡΣΙΔΩΝ ΠΡΟΪΟΝΣΟ. 
 
Χτον Υίνακα 27. και ςτο αντίςτοιχο Χχιμα 20. παρουςιάηεται ο χρόνοσ εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ 10 
παρτίδων του προϊόντοσ HALOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,200 kg για διαφορετικι δυναμικότθτα 
καλουπιϊν. Εφκολα διακρίνεται ότι θ αφξθςθ τθσ δυναμικότθτασ μζχρι τα 3600 kg προκαλεί 
ςθμαντικι  μείωςθ του χρόνου εκτζλεςθσ ενϊ περαιτζρω αφξθςθ δεν ζχει κάποια επίπτωςθ. Αυτό 
οφείλεται ςτο γεγονόσ ότι τα καλοφπια αποτελοφν τον περιοριςτικό παράγοντα τθσ παραγωγισ 
για δυναμικότθτα μζχρι 3600kg ενϊ για μεγαλφτερεσ δυναμικότθτεσ αναδεικνφονται άλλα ςτάδια 
ωσ περιοριςτικοί παράγοντεσ. 
Ψα παραπάνω καταδεικνφονται ςτο Χχιμα 21. όπου για διαφορετικζσ δυναμικότθτεσ 
παρουςιάηονται το διάγραμμα χριςθσ των παραγωγικϊν πόρων (Equipment Occupancy Chart) και 
το διάγραμμα χριςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν 0,200 kg (Capacity Usage). Υιο 
ςυγκεκριμζνα, για δυναμικότθτα 1200 kg, τα καλοφπια είναι εμφανϊσ ο περιοριςτικόσ 
παράγοντασ που κακορίηει τον χρόνο κφκλου τθσ μονάδασ. Θ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ 
των 1200 kg είναι ςτακερι και πλιρθσ. Υαρόμοια είναι και θ εικόνα για τθν δυναμικότθτα των 
2400 kg. Τταν όμωσ θ δυναμικότθτα αυξθκεί ςτα 3600kg παρατθροφνται κενά ςτθν χριςθ των 
καλουπιϊν και όχι πλιρθσ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ αυτισ. Αυτό είναι ενδεικτικό του 
γεγονότοσ ότι ζχει αναδειχκεί άλλοσ περιοριςτικόσ παράγοντασ ςτον προγραμματιςμό τθσ 
παραγωγισ. Ψο νζο περιοριςτικό ςτάδιο είναι το PR1 (PRESSURE AND CUTTING) για το οποίο όπωσ 
φαίνεται ςτο αντίςτοιχο διάγραμμα δεν υπάρχουν κενά ςτθν εκτζλεςι του ανάμεςα ςε διαδοχικζσ 
παρτίδεσ. Πε δεδομζνο τον νζο περιοριςτικό παράγοντα, οποιαδιποτε αφξθςθ ςτθν 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν δεν αναμζνεται να ζχει κάποια κετικι επίπτωςθ ςτον χρόνο 
εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ. Αυτό επαλθκεφεται με τα διαγράμματα για δυναμικότθτα 3800kg και 
άνω, ςτα οποία φαίνεται ότι ο χρόνοσ εκτζλεςθσ παραμζνει ο ίδιοσ ενϊ το ποςοςτό 
εκμετάλλευςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν πζφτει. Εξάγεται επομζνωσ το ςυμπζραςμα ότι 
για τθν εξυπθρζτθςθ του προϊόντοσ HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,200 kg είναι επαρκισ μία 
δυναμικότθτα καλουπιϊν 3600kg. 
 
Συνταγή: HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0.200 KG 
 
Υίνακασ 28.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.200 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 
ςυνταγι halloumi cheese light 16% 0,2 kg.  

ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ 0.200 ΚG / 
Kg 

ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΘ ΚΑΜΠΑΝΙΑ  HALLOUMI 
CHEESE LIGHT 16% 0.200 KG /h 

1200 29.9 

2400 21.1 

3600 16.4 

3800 16.4 

4000 16.4 

4200 16.4 
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Χχιμα 22. Γράφθμα χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi cheese light 16% 0,200 kg ωσ προσ τθ 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,200 kg. 
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2400 kg 
 

 
 
3600kg  
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3800 kg 
 

 
 
 
4000 kg 
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4200 kg 
 

 
 
Χχιμα 23. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,200 kg (Capacity Usage of 
Equipment) για δυναμικότθτα  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. 

 
ΑΝΑΛΤΗ ΓΡΑΦΗΜΑΣΟ ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΗΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ Ω ΠΡΟ ΣΟΝ ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΗ ΣΗ 
ΚΑΜΠΑΝΙΑ 10 ΠΑΡΣΙΔΩΝ ΠΡΟΪΟΝΣΟ. 
Χτον Υίνακα 28. και ςτο αντίςτοιχο Χχιμα 22. παρουςιάηεται ο χρόνοσ εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ 10 
παρτίδων του προϊόντοσ HALOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,200 kg για διαφορετικι δυναμικότθτα 
καλουπιϊν. Εφκολα διακρίνεται ότι θ αφξθςθ τθσ δυναμικότθτασ μζχρι τα 3600 kg προκαλεί 
ςθμαντικι  μείωςθ του χρόνου εκτζλεςθσ ενϊ περαιτζρω αφξθςθ δεν ζχει κάποια επίπτωςθ. Αυτό 
οφείλεται ςτο γεγονόσ ότι τα καλοφπια αποτελοφν τον περιοριςτικό παράγοντα τθσ παραγωγισ 
για δυναμικότθτα μζχρι 3600kg ενϊ για μεγαλφτερεσ δυναμικότθτεσ αναδεικνφονται άλλα ςτάδια 
ωσ περιοριςτικοί παράγοντεσ. 
Ψα παραπάνω καταδεικνφονται ςτο Χχιμα 23. όπου για διαφορετικζσ δυναμικότθτεσ 
παρουςιάηονται το διάγραμμα χριςθσ των παραγωγικϊν πόρων (Equipment Occupancy Chart) και 
το διάγραμμα χριςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν 0,200 kg (Capacity Usage). Υιο 
ςυγκεκριμζνα, για δυναμικότθτα 1200 kg, τα καλοφπια είναι εμφανϊσ ο περιοριςτικόσ 
παράγοντασ που κακορίηει τον χρόνο κφκλου τθσ μονάδασ. Θ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ 
των 1200 kg είναι ςτακερι και πλιρθσ. Υαρόμοια είναι και θ εικόνα για τθν δυναμικότθτα των 
2400 kg. Τταν όμωσ θ δυναμικότθτα αυξθκεί ςτα 3600kg παρατθροφνται κενά ςτθν χριςθ των 
καλουπιϊν και όχι πλιρθσ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ αυτισ. Αυτό είναι ενδεικτικό του 
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γεγονότοσ ότι ζχει αναδειχκεί άλλοσ περιοριςτικόσ παράγοντασ ςτον προγραμματιςμό τθσ 
παραγωγισ. Ψο νζο περιοριςτικό ςτάδιο είναι το PR1 (PRESSURE AND CUTTING) για το οποίο όπωσ 
φαίνεται ςτο αντίςτοιχο διάγραμμα δεν υπάρχουν κενά ςτθν εκτζλεςι του ανάμεςα ςε διαδοχικζσ 
παρτίδεσ. Πε δεδομζνο τον νζο περιοριςτικό παράγοντα, οποιαδιποτε αφξθςθ ςτθν 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν δεν αναμζνεται να ζχει κάποια κετικι επίπτωςθ ςτον χρόνο 
εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ. Αυτό επαλθκεφεται με τα διαγράμματα για δυναμικότθτα 3800kg και 
άνω, ςτα οποία φαίνεται ότι ο χρόνοσ εκτζλεςθσ παραμζνει ο ίδιοσ ενϊ το ποςοςτό 
εκμετάλλευςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν πζφτει. Εξάγεται επομζνωσ το ςυμπζραςμα ότι 
για τθν εξυπθρζτθςθ του προϊόντοσ HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,200 kg είναι επαρκισ μία 
δυναμικότθτα καλουπιϊν 3600kg. 
 
Συνταγή: HALLOUMI CHEESE  0.225 KG 
 
Υίνακασ 29.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.225 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 
ςυνταγι halloumi cheese  0,225 kg. 

ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ 0.225 ΚG / 
Kg 

ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΘ ΚΑΜΠΑΝΙΑ  HALLOUMI 
CHEESE  0.225 KG /h 

1200 31.8 

2400 22.8 

3600 15.6 

3800 15.6 

4000 15.6 

4200 15.6 

 

 
 
Χχιμα 24. Γράφθμα χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi cheese 0,225 kg ωσ προσ τθ 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,225 kg. 
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1200 kg  
 

 
 
2400 kg 
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3600 kg 
 

 
 

3800 kg 
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4000 kg 
 

 
 

 
4200 kg 
 

 
 
Χχιμα 25. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,225 kg (Capacity Usage of 
Equipment) για δυναμικότθτα  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. 
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ΑΝΑΛΤΗ ΓΡΑΦΗΜΑΣΟ ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΗΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ Ω ΠΡΟ ΣΟΝ ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΗ ΣΗ 
ΚΑΜΠΑΝΙΑ 10 ΠΑΡΣΙΔΩΝ ΠΡΟΪΟΝΣΟ. 
 
Χτον Υίνακα 29. και ςτο αντίςτοιχο Χχιμα 24. παρουςιάηεται ο χρόνοσ εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ 10 
παρτίδων του προϊόντοσ HALOUMI CHEESE 0,225 kg για διαφορετικι δυναμικότθτα καλουπιϊν. 
Εφκολα διακρίνεται ότι θ αφξθςθ τθσ δυναμικότθτασ μζχρι τα 3600 kg προκαλεί ςθμαντικι  
μείωςθ του χρόνου εκτζλεςθσ ενϊ περαιτζρω αφξθςθ δεν ζχει κάποια επίπτωςθ. Αυτό οφείλεται 
ςτο γεγονόσ ότι τα καλοφπια αποτελοφν τον περιοριςτικό παράγοντα τθσ παραγωγισ για 
δυναμικότθτα μζχρι 3600kg ενϊ για μεγαλφτερεσ δυναμικότθτεσ αναδεικνφονται άλλα ςτάδια ωσ 
περιοριςτικοί παράγοντεσ. 
Ψα παραπάνω καταδεικνφονται ςτο Χχιμα 25. όπου για διαφορετικζσ δυναμικότθτεσ 
παρουςιάηονται το διάγραμμα χριςθσ των παραγωγικϊν πόρων (Equipment Occupancy Chart) και 
το διάγραμμα χριςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν 0,225 kg (Capacity Usage). Υιο 
ςυγκεκριμζνα, για δυναμικότθτα 1200 kg, τα καλοφπια είναι εμφανϊσ ο περιοριςτικόσ 
παράγοντασ που κακορίηει τον χρόνο κφκλου τθσ μονάδασ. Θ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ 
των 1200 kg είναι ςτακερι και πλιρθσ. Υαρόμοια είναι και θ εικόνα για τθν δυναμικότθτα των 
2400 kg. Τταν όμωσ θ δυναμικότθτα αυξθκεί ςτα 3600kg παρατθροφνται κενά ςτθν χριςθ των 
καλουπιϊν και όχι πλιρθσ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ αυτισ. Αυτό είναι ενδεικτικό του 
γεγονότοσ ότι ζχει αναδειχκεί άλλοσ περιοριςτικόσ παράγοντασ ςτον προγραμματιςμό τθσ 
παραγωγισ. Ψο νζο περιοριςτικό ςτάδιο είναι το PR1 (PRESSURE AND CUTTING) για το οποίο όπωσ 
φαίνεται ςτο αντίςτοιχο διάγραμμα δεν υπάρχουν κενά ςτθν εκτζλεςι του ανάμεςα ςε διαδοχικζσ 
παρτίδεσ. Πε δεδομζνο τον νζο περιοριςτικό παράγοντα, οποιαδιποτε αφξθςθ ςτθν 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν δεν αναμζνεται να ζχει κάποια κετικι επίπτωςθ ςτον χρόνο 
εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ. Αυτό επαλθκεφεται με τα διαγράμματα για δυναμικότθτα 3800kg και 
άνω, ςτα οποία φαίνεται ότι ο χρόνοσ εκτζλεςθσ παραμζνει ο ίδιοσ ενϊ το ποςοςτό 
εκμετάλλευςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν πζφτει. Εξάγεται επομζνωσ το ςυμπζραςμα ότι 
για τθν εξυπθρζτθςθ του προϊόντοσ HALLOUMI CHEESE 0,225 kg είναι επαρκισ μία δυναμικότθτα 
καλουπιϊν 3600kg. 
 
Συνταγή: HALLOUMI ORIGINAL  0.225 KG 
 
Υίνακασ 30.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.225 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 
ςυνταγι halloumi original  0,225 kg. 

ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ 0.225 ΚG / 
Kg 

ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΘ ΚΑΜΠΑΝΙΑ  HALLOUMI 
ORIGINAL  0.225 KG /h 

1200 34.1 

2400 24.8 

3600 18.4 

3800 18.4 

4000 18.4 

4200 18.4 
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Χχιμα 26. Γράφθμα χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi original 0,225 kg ωσ προσ τθ 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,225 kg. 
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2400 kg 
 

 
 

3600 kg 
 

 



100 
 

3800 kg 
 

 
 

4000 kg 
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4200 kg 
 

 
 
Χχιμα 27. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,225 kg (Capacity Usage of 
Equipment)  δυναμικότθτασ  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. 

 
ΑΝΑΛΤΗ ΓΡΑΦΗΜΑΣΟ ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΗΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ Ω ΠΡΟ ΣΟΝ ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΗ ΣΗ 
ΚΑΜΠΑΝΙΑ 10 ΠΑΡΣΙΔΩΝ ΠΡΟΪΟΝΣΟ. 
 
Χτον Υίνακα 30. και ςτο αντίςτοιχο Χχιμα 26. παρουςιάηεται ο χρόνοσ εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ 10 
παρτίδων του προϊόντοσ HALOUMI ORIGINAL 0,225 kg για διαφορετικι δυναμικότθτα καλουπιϊν. 
Εφκολα διακρίνεται ότι θ αφξθςθ τθσ δυναμικότθτασ μζχρι τα 3600 kg προκαλεί ςθμαντικι  
μείωςθ του χρόνου εκτζλεςθσ ενϊ περαιτζρω αφξθςθ δεν ζχει κάποια επίπτωςθ. Αυτό οφείλεται 
ςτο γεγονόσ ότι τα καλοφπια αποτελοφν τον περιοριςτικό παράγοντα τθσ παραγωγισ για 
δυναμικότθτα μζχρι 3600kg ενϊ για μεγαλφτερεσ δυναμικότθτεσ αναδεικνφονται άλλα ςτάδια ωσ 
περιοριςτικοί παράγοντεσ. 
Ψα παραπάνω καταδεικνφονται ςτο Χχιμα 27. όπου για διαφορετικζσ δυναμικότθτεσ 
παρουςιάηονται το διάγραμμα χριςθσ των παραγωγικϊν πόρων (Equipment Occupancy Chart) και 
το διάγραμμα χριςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν 0,225 kg (Capacity Usage). Υιο 
ςυγκεκριμζνα, για δυναμικότθτα 1200 kg, τα καλοφπια είναι εμφανϊσ ο περιοριςτικόσ 
παράγοντασ που κακορίηει τον χρόνο κφκλου τθσ μονάδασ. Θ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ 
των 1200 kg είναι ςτακερι και πλιρθσ. Υαρόμοια είναι και θ εικόνα για τθν δυναμικότθτα των 
2400 kg. Τταν όμωσ θ δυναμικότθτα αυξθκεί ςτα 3600kg παρατθροφνται κενά ςτθν χριςθ των 
καλουπιϊν και όχι πλιρθσ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ αυτισ. Αυτό είναι ενδεικτικό του 
γεγονότοσ ότι ζχει αναδειχκεί άλλοσ περιοριςτικόσ παράγοντασ ςτον προγραμματιςμό τθσ 
παραγωγισ. Ψο νζο περιοριςτικό ςτάδιο είναι το PR1 (PRESSURE AND CUTTING) για το οποίο όπωσ 
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φαίνεται ςτο αντίςτοιχο διάγραμμα δεν υπάρχουν κενά ςτθν εκτζλεςι του ανάμεςα ςε διαδοχικζσ 
παρτίδεσ. Πε δεδομζνο τον νζο περιοριςτικό παράγοντα, οποιαδιποτε αφξθςθ ςτθν 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν δεν αναμζνεται να ζχει κάποια κετικι επίπτωςθ ςτον χρόνο 
εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ. Αυτό επαλθκεφεται με τα διαγράμματα για δυναμικότθτα 3800kg και 
άνω, ςτα οποία φαίνεται ότι ο χρόνοσ εκτζλεςθσ παραμζνει ο ίδιοσ ενϊ το ποςοςτό 
εκμετάλλευςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν πζφτει. Εξάγεται επομζνωσ το ςυμπζραςμα ότι 
για τθν εξυπθρζτθςθ του προϊόντοσ HALLOUMI ORIGINAL 0,225 kg είναι επαρκισ μία 
δυναμικότθτα καλουπιϊν 3600kg. 
 
Συνταγή: HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0.225 KG 
 
Υίνακασ 31.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.225 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 
ςυνταγι halloumi cheese light 12% 0,225 kg. 

ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ 0.225 ΚG / 
Kg 

ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΘ ΚΑΜΠΑΝΙΑ  HALLOUMI 
CHEESE LIGHT 12% 0.225 KG /h 

1200 25.1 

2400 17.3 

3600 13.5 

3800 13.5 

4000 13.5 

4200 13.5 

 

 
 
Χχιμα 28.Γράφθμα  χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi cheese light 12% 0,225 kg ωσ προσ τθ 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,225 kg. 
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1200 kg 

 

 
 
2400 kg 
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3600 kg 
 

 
 

3800 kg 
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4000 kg 
 

 
 

4200 kg 
 

 
 
Χχιμα 29. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,225 kg (Capacity Usage of 
Equipment) δυναμικότθτασ 1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. 
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ΑΝΑΛΤΗ ΓΡΑΦΗΜΑΣΟ ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΗΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ Ω ΠΡΟ ΣΟΝ ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΗ ΣΗ 
ΚΑΜΠΑΝΙΑ 10 ΠΑΡΣΙΔΩΝ ΠΡΟΪΟΝΣΟ. 
 
Χτον Υίνακα 31. και ςτο αντίςτοιχο Χχιμα 28. παρουςιάηεται ο χρόνοσ εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ 10 
παρτίδων του προϊόντοσ HALOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,225 kg για διαφορετικι δυναμικότθτα 
καλουπιϊν. Εφκολα διακρίνεται ότι θ αφξθςθ τθσ δυναμικότθτασ μζχρι τα 3600 kg προκαλεί 
ςθμαντικι  μείωςθ του χρόνου εκτζλεςθσ ενϊ περαιτζρω αφξθςθ δεν ζχει κάποια επίπτωςθ. Αυτό 
οφείλεται ςτο γεγονόσ ότι τα καλοφπια αποτελοφν τον περιοριςτικό παράγοντα τθσ παραγωγισ 
για δυναμικότθτα μζχρι 3600kg ενϊ για μεγαλφτερεσ δυναμικότθτεσ αναδεικνφονται άλλα ςτάδια 
ωσ περιοριςτικοί παράγοντεσ. 
Ψα παραπάνω καταδεικνφονται ςτο Χχιμα 29. όπου για διαφορετικζσ δυναμικότθτεσ 
παρουςιάηονται το διάγραμμα χριςθσ των παραγωγικϊν πόρων (Equipment Occupancy Chart) και 
το διάγραμμα χριςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν 0,225 kg (Capacity Usage). Υιο 
ςυγκεκριμζνα, για δυναμικότθτα 1200 kg, τα καλοφπια είναι εμφανϊσ ο περιοριςτικόσ 
παράγοντασ που κακορίηει τον χρόνο κφκλου τθσ μονάδασ. Θ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ 
των 1200 kg είναι ςτακερι και πλιρθσ. Υαρόμοια είναι και θ εικόνα για τθν δυναμικότθτα των 
2400 kg. Τταν όμωσ θ δυναμικότθτα αυξθκεί ςτα 3600kg παρατθροφνται κενά ςτθν χριςθ των 
καλουπιϊν και όχι πλιρθσ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ αυτισ. Αυτό είναι ενδεικτικό του 
γεγονότοσ ότι ζχει αναδειχκεί άλλοσ περιοριςτικόσ παράγοντασ ςτον προγραμματιςμό τθσ 
παραγωγισ. Ψο νζο περιοριςτικό ςτάδιο είναι το PR1 (PRESSURE AND CUTTING) για το οποίο όπωσ 
φαίνεται ςτο αντίςτοιχο διάγραμμα δεν υπάρχουν κενά ςτθν εκτζλεςι του ανάμεςα ςε διαδοχικζσ 
παρτίδεσ. Πε δεδομζνο τον νζο περιοριςτικό παράγοντα, οποιαδιποτε αφξθςθ ςτθν 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν δεν αναμζνεται να ζχει κάποια κετικι επίπτωςθ ςτον χρόνο 
εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ. Αυτό επαλθκεφεται με τα διαγράμματα για δυναμικότθτα 3800kg και 
άνω, ςτα οποία φαίνεται ότι ο χρόνοσ εκτζλεςθσ παραμζνει ο ίδιοσ ενϊ το ποςοςτό 
εκμετάλλευςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν πζφτει. Εξάγεται επομζνωσ το ςυμπζραςμα ότι 
για τθν εξυπθρζτθςθ του προϊόντοσ HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 0,225 kg είναι επαρκισ μία 
δυναμικότθτα καλουπιϊν 3600kg. 
 
Συνταγή: HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0.225 KG 
 
Υίνακασ 32.  Δυναμικότθτα καλουπιϊν 0.225 ΞG ωσ προσ το χρόνο εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ για τθ 
ςυνταγι halloumi cheese light 16% 0,225 kg. 

ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΘΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ 0.225 ΚG / 
Kg 

ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΘ ΚΑΜΠΑΝΙΑ  HALLOUMI 
CHEESE LIGHT 16% 0.225 KG /h 

1200 29.5 

2400 21.1 

3600 16.4 

3800 16.4 

4000 16.4 

4200 16.4 
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Χχιμα 30. Γράφθμα χρόνου εκτζλεςθσ καμπάνιασ halloumi cheese light 16% 0,225 kg ωσ προσ τθ 
δυναμικότθτα των καλουπιϊν 0,225 kg. 
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2400 kg 
 

 
 

3600 kg 
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3800 kg 
 

 
 

4000 kg 
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4200 kg 
 

 
 
Χχιμα 31. Διαγράμματα Απαςχόλθςθσ Εξοπλιςμοφ/Υροςωπικοφ (Equipment/Staff Occupancy 
Profile) και Διαγράμματα χριςθσ εξοπλιςμοφ για καλοφπια 0,225 kg (Capacity Usage of 
Equipment) δυναμικότθτασ  1200, 2400, 3600, 3800, 4000, 4200 Kg. 

 
ΑΝΑΛΤΗ ΓΡΑΦΗΜΑΣΟ ΔΤΝΑΜΙΚΟΣΗΣΑ ΚΑΛΟΤΠΙΩΝ Ω ΠΡΟ ΣΟΝ ΧΡΟΝΟ ΕΚΣΕΛΕΗ ΣΗ 
ΚΑΜΠΑΝΙΑ 10 ΠΑΡΣΙΔΩΝ ΠΡΟΪΟΝΣΟ. 
 
Χτον Υίνακα 32. και ςτο αντίςτοιχο Χχιμα 30. παρουςιάηεται ο χρόνοσ εκτζλεςθσ τθσ καμπάνιασ 10 
παρτίδων του προϊόντοσ HALOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,225 kg για διαφορετικι δυναμικότθτα 
καλουπιϊν. Εφκολα διακρίνεται ότι θ αφξθςθ τθσ δυναμικότθτασ μζχρι τα 3600 kg προκαλεί 
ςθμαντικι  μείωςθ του χρόνου εκτζλεςθσ ενϊ περαιτζρω αφξθςθ δεν ζχει κάποια επίπτωςθ. Αυτό 
οφείλεται ςτο γεγονόσ ότι τα καλοφπια αποτελοφν τον περιοριςτικό παράγοντα τθσ παραγωγισ 
για δυναμικότθτα μζχρι 3600kg ενϊ για μεγαλφτερεσ δυναμικότθτεσ αναδεικνφονται άλλα ςτάδια 
ωσ περιοριςτικοί παράγοντεσ. 
Ψα παραπάνω καταδεικνφονται ςτο Χχιμα 31. όπου για διαφορετικζσ δυναμικότθτεσ 
παρουςιάηονται το διάγραμμα χριςθσ των παραγωγικϊν πόρων (Equipment Occupancy Chart) και 
το διάγραμμα χριςθσ τθσ δυναμικότθτασ των καλουπιϊν 0,225 kg (Capacity Usage). Υιο 
ςυγκεκριμζνα, για δυναμικότθτα 1200 kg, τα καλοφπια είναι εμφανϊσ ο περιοριςτικόσ 
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παράγοντασ που κακορίηει τον χρόνο κφκλου τθσ μονάδασ. Θ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ 
των 1200 kg είναι ςτακερι και πλιρθσ. Υαρόμοια είναι και θ εικόνα για τθν δυναμικότθτα των 
2400 kg. Τταν όμωσ θ δυναμικότθτα αυξθκεί ςτα 3600kg παρατθροφνται κενά ςτθν χριςθ των 
καλουπιϊν και όχι πλιρθσ εκμετάλλευςθ τθσ δυναμικότθτασ αυτισ. Αυτό είναι ενδεικτικό του 
γεγονότοσ ότι ζχει αναδειχκεί άλλοσ περιοριςτικόσ παράγοντασ ςτον προγραμματιςμό τθσ 
παραγωγισ. Ψο νζο περιοριςτικό ςτάδιο είναι το PR1 (PRESSURE AND CUTTING) για το οποίο όπωσ 
φαίνεται ςτο αντίςτοιχο διάγραμμα δεν υπάρχουν κενά ςτθν εκτζλεςι του ανάμεςα ςε διαδοχικζσ 
παρτίδεσ. Πε δεδομζνο το νζο περιοριςτικό παράγοντα, οποιαδιποτε αφξθςθ ςτθν δυναμικότθτα 
των καλουπιϊν δεν αναμζνεται να ζχει κάποια κετικι επίπτωςθ ςτον χρόνο εκτζλεςθσ τθσ 
καμπάνιασ. Αυτό επαλθκεφεται με τα διαγράμματα για δυναμικότθτα 3800kg και άνω, ςτα οποία 
φαίνεται ότι ο χρόνοσ εκτζλεςθσ παραμζνει ο ίδιοσ ενϊ το ποςοςτό εκμετάλλευςθσ τθσ 
δυναμικότθτασ των καλουπιϊν πζφτει. Εξάγεται επομζνωσ το ςυμπζραςμα ότι για τθν 
εξυπθρζτθςθ του προϊόντοσ HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 0,225 kg είναι επαρκισ μία 
δυναμικότθτα καλουπιϊν 3600kg. 
 
ΤΜΠΕΡΑΜΑΣΑ  
 
Πε βάςθ τα παραπάνω ςυνάγεται ότι δυναμικότθτα καλουπιϊν ίςθ με 3600kg και για τουσ δφο 
τφπουσ (0,200 και ο,225kg) είναι επαρκισ ϊςτε τα καλοφπια να μθν αποτελοφν περιοριςτικό 
παράγοντα ςτθν εκτζλεςθ τω παρτίδων. Αν θ μονάδα διακζτει καλοφπια με τθν παραπάνω 
δυναμικότθτα κα μπορεί να προγραμματίςει τθν θμεριςια παραγωγι για οποιαδιποτε 
αλλθλουχία προϊόντων. Επιπλζον θ παραπάνω ανάλυςθ καταδεικνφει και τουσ απαιτοφμενουσ 
ελάχιςτουσ χρόνουσ κφκλου για διαφορετικζσ δυναμικότθτεσ καλουπιϊν. Σι χρόνοι αυτοί (Υίνακασ 
33.) εκφράηουν το πόςο ςυχνά κα πρζπει να ξεκινάει μία νζα παρτίδα χαλουμιοφ ϊςτε (κάτω από 
ομαλζσ ςυνκικεσ) να μθν χρειάηεται να ςταματιςει θ παραγωγι ςε ζνα ςτάδιο λόγω ζλλειψθσ 
κάποιου πόρου ςε επόμενο ςτάδιο. Θ υιοκζτθςθ αυτϊν των χρόνων από τθν μονάδα εγγυάται τθν 
ομαλι διεξαγωγι τθσ παραγωγισ και τθν διαςφάλιςθ τθσ ποιότθτασ των παραγόμενων 
προϊόντων. Ψαυτόχρονα, οι ελάχιςτοι χρόνοι κφκλου μεγιςτοποιοφν και τθν χριςθ των πόρων κι 
επομζνωσ και τθσ δυναμικότθτασ τθσ μονάδασ. Χτον Υίνακα 33. φαίνεται θ μζγιςτθ δυναμικότθτα 
τθσ μονάδασ ςε kg χαλουμιοφ ανά μζρα για τα 8 προϊόντα. 
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Υίνακασ 33. Πζγιςτθ δυναμικότθτα τθσ μονάδασ ςε kg χαλουμιοφ ανά θμζρα για τα 8 προϊόντα. 

 

ΤΝΣΑΓΘ (recipe) ΧΡΟΝΟ ΚΤΚΛΟΤ ςε h 
ΜΕΓΙΣΘ ΠΟΟΣΘΣΑ 

ΧΑΛΟΤΜΙΟΤ Ε KG ΑΝΑ 
ΘΜΕΡΑ 

HALLOUMI CHEESE 0,200 Kg 1.17 13675.2 

HALLOUMI CHEESE 0,225 Kg 1.03 15533.9 

HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 
0,225 Kg 

0.70 22857.1 

HALLOUMI CHEESE LIGHT 12% 
0,200 Kg 

0.75 14933.3 

HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 
0,200 Kg 

1 12800 

HALLOUMI CHEESE LIGHT 16% 
0,225 Kg 

0.95 13473.6 

HALLOUMI ORIGINAL 0,200 Kg 1.15 16695.6 

HALLOUMI ORIGINAL 0,225 Kg 1.07 17943.9 

6.3.2 ΒΕΛΣΙΩΘ ΠΡΟΓΡΑΜΜΑΣΟ ΠΑΡΑΓΩΓΘ 

Πε τθν βοικεια ενόσ μοντζλου τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ και τθν οπτικοποίθςθ του 
προγράμματοσ παραγωγισ που το μοντζλο επιτρζπει είναι δυνατι θ οργάνωςθ τθσ παραγωγισ 
κατά τον πιο ομαλό και κατά το δυνατόν βζλτιςτο τρόπο με τθν πρόλθψθ και αποφυγι 
δυςλειτουργιϊν ςτον προγραμματιςμό τθσ παραγωγισ. Είναι επίςθσ εφκολθ θ επικαιροποίθςι 
του προγράμματοσ παραγωγισ όταν οι ςυνκικεσ αλλάηουν (πχ. κάποιο μθχάνθμα τίκεται εκτόσ 
λειτουργίασ ι υπάρχει μία ζκτακτθ παραγγελία). Ψα παραπάνω κα δειχκοφν με τθν βοικεια του 
πλάνου παραγωγισ μίασ τυπικισ μζρασ ςτθν μονάδα, τθν 24/05/2011. 
Ψο πλάνο παραγωγισ όπωσ πραγματοποιικθκε ςτθ γαλακτοκομικι μονάδα ςτισ 24/05/2011 με 
βάςθ τα φφλλα του ελζγχου τθσ θμεριςιασ παραγωγισ χαλουμιοφ τθσ μονάδασ ξεκίνθςε ςτισ 
04:15 και ολοκλθρϊκθκε ςτισ 03:44 τθσ επόμενθσ θμζρασ. Σλόκλθρθ θ παραγωγι τθσ θμζρασ 
παρουςιάηεται ςτο Χχιμα 32. όπου θ ϊρα ζναρξθσ κάκε παρτίδασ αντιςτοιχεί ςτθν πραγματικι 
ϊρα ζναρξθσ που πραγματοποιικθκε ςτθ μονάδα.  
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Χχιμα 32. Διάγραμμα πλάνου θμεριςιασ παραγωγισ 24/05/2011 όπωσ πραγματοποιικθκε ςτθ 
μονάδα. 

 
Χτο Χχιμα 32. εφκολα μπορεί να παρατθρθκεί ότι υπάρχουν  δυςλειτουργίεσ και προβλιματα 
μεταξφ των ςταδίων για τθν εκτζλεςθ τθσ θμεριςιασ παραγωγισ. Για παράδειγμα, κάποιεσ 
παρτίδεσ ξεκινάνε πολφ κοντά θ μία με τθν άλλθ ενϊ άλλεσ ξεκινάνε πολφ αργότερα. Τταν οι 
παρτίδεσ ξεκινάνε ςε διαςτιματα που είναι μικρότερα από τον χρόνο κφκλου, κάποια ςτάδια 
χρειάηεται να περιμζνουν και ζτςι δθμιουργοφνται κακυςτεριςεισ. Για παράδειγμα, ςτο ςτάδιο 
πίεςθσ τυροπιγματοσ (Pressure & Cutting)  PR1 παρατθρείται πολλζσ φορζσ ςυμφόρθςθ με 
αποτζλεςμα να μθν προλαβαίνουν τισ παρτίδεσ και ζτςι να δθμιουργοφνται περαιτζρω 
προβλιματα ςτθν παραγωγι κυρίωσ ςτθν ποιότθτα του προϊόντοσ. Επίςθσ υπάρχουν μεγάλα κενά 
ςε κάποια ςτάδια γεγονόσ που δείχνει ότι υπάρχουν περικϊρια βελτίωςθσ του χρόνου εκτζλεςθσ 
του ςυγκεκριμζνου πλάνου. 
Ψο πρόγραμμα παραγωγισ ςτισ 24/05/2011 όπωσ αναλφκθκε πιο πάνω κα εξεταςτεί ςε δφο 
περιπτϊςεισ κατά τισ οποίεσ κα αξιοποιθκεί το μοντζλο του SchedulePro για να βελτιωκεί το 
υφιςτάμενο πλάνο. Χτθν πρϊτθ περίπτωςθ κα χρθςιμοποιθκεί ο ςυνεργικόσ προγραμματιςμόσ και 
ςτθ δεφτερθ ο αυτόματοσ προγραμματιςμόσ.  
 
υνεργικόσ προγραμματιςμόσ 
Χτθν θμεριςια παραγωγι μπορεί να υπάρχουν περιοριςμοί που είναι δφςκολο να απεικονιςτοφν 
ςτθν αλγορικμικι ‘γλϊςςα’ κι επομζνωσ να ενταχκοφν ςτο μοντζλο τθσ διαδικαςίασ.  Αυτοί οι 
περιοριςμοί είναι υπαρκτοί όμωσ, όπωσ και οι προτιμιςεισ του προγραμματιςτι, και κα πρζπει να 
μποροφν να ικανοποιθκοφν μζςα από το χρονοδιάγραμμα παραγωγισ. Χε αυτζσ τισ περιπτϊςεισ 
είναι επικυμθτό ο χριςτθσ να ζχει τθν δυνατότθτα να παρζμβει ςτθν διαμόρφωςθ του τελικοφ 
προγράμματοσ παραγωγισ με βάςθ το προτεινόμενο από τον αυτόματο αλγόρικμο 
προγραμματιςμοφ. Ψο SchedulePro παρζχει τθν δυνατότθτα ςτον χριςτθ να αλλάξει οποιαδιποτε 
απόφαςθ που οδιγθςε ςτο προτεινόμενο πρόγραμμα. Σ χριςτθσ για παράδειγμα μπορεί να 
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αλλάξει τον χρόνο ζναρξθσ μιασ παρτίδασ ι όλθσ τθσ καμπάνιασ, τισ ςυςκευζσ ι το προςωπικό που 
ζχουν επιφορτιςτεί με τθν εκτζλεςθ κάποιων εργαςιϊν κλπ. Σ ρόλοσ του αυτόματου αλγόρικμου 
ςτισ αλλαγζσ που κάνει ο χριςτθσ είναι να παρακολουκεί και να ενθμερϊνει τον χριςτθ αν οι 
αλλαγζσ αυτζσ προκαλοφν παραβίαςθ κάποιων περιοριςμϊν, όπωσ για παράδειγμα τθν 
ταυτόχρονθ χριςθ τθσ ίδιασ ςυςκευισ από δφο διαφορετικζσ διεργαςίεσ ι θ φπαρξθ ςταδίου ςτθ 
παραγωγι που να αποτελεί περιοριςτικό παράγοντα για τθν εκτζλεςθ τθσ καμπάνιασ (πχ ςτο 
ςτάδιο πίεςθσ του τυροπιγματοσ όπου μπορεί να κακυςτερεί τθν υπόλοιπθ παραγωγι). Σ 
χριςτθσ μπορεί να επιτρζψει ςτον αλγόρικμο του SchedulePro να επιλφςει τοπικά τζτοιου είδουσ 
παραβιάςεισ που προκαλοφνται από τισ πράξεισ του. Πε αυτόν τον τρόπο το τελικό πρόγραμμα 
παραγωγισ μπορεί να προκφψει με τθν ςυνζργεια του χριςτθ και του αλγορίκμου και να 
ικανοποιεί ςτο τζλοσ όλεσ τισ προτιμιςεισ και περιοριςμοφσ που κζτει ο χριςτθσ.  
Πε τθν βοικεια τον εφχρθςτων εικονιδίων “κουμπιϊν” (Εικόνα 14. μζςα ςτθν κυκλικι κόκκινθ 
ζνδειξθ τθσ εργαλειοκικθσ  (tool bar) που διακζτει το SchedulePro) το υπάρχον πρόγραμμα 
μπορεί εφκολα να διαμορφωκεί, αλλάηοντασ τθν θμερομθνία και ϊρα ζναρξθσ των 
προγραμματιςμζνων παρτίδων και εκ νζου επίλυςθ του προβλιματοσ. Εναλλακτικά, ο χριςτθσ 
μπορεί να δράςει τελείωσ ανεξάρτθτα από τον ςχεδιαςτικό αλγόρικμο και να διαμορφϊςει τθν 
λφςθ «ςφροντασ-και αποκζτοντασ» (drag-and-drop) κάκε παρτίδα ςτο επικυμθτό χρονικό 
διάςτθμα. Ζτςι μια παρτίδα που προγραμματίςτθκε να ξεκινιςει ςτισ 8:00 μπορεί να μεταφερκεί 
από τον χριςτθ ςτισ 9:00 ϊςτε να εκτιμθκεί θ εφικτότθτα του εναλλακτικοφ αυτοφ ςχεδίου.  
Πε τθν αλλθλεπίδραςθ των αλγορίκμων SchedulePro και τθ γνωςιακι ικανότθτα του χριςτθ 
μπορεί εφκολα να διαμορφωκεί και να αναδιαμορφωκεί το υπάρχον θμεριςιο πρόγραμμα 
παραγωγισ. Τπωσ φαίνεται και ςτο Χχιμα 33.  θ ηθτοφμενθ παραγωγι ζχει ολοκλθρωκεί μζςα ςτο 
ίδιο χρονικό διάςτθμα ςε ςχζςθ με το αρχικό του Χχιματοσ 32. όμωσ με βάςθ τισ διορκϊςεισ που 
ζγιναν (κόκκινεσ ενδείξεισ ςτο Χχιμα 33.) ςτο ςτάδιο κυρίωσ τθσ πίεςθσ του τυροπιγματοσ 
υπάρχει καλφτερθ κατανομι του χρόνου ςτο πρόγραμμα τθσ παραγωγισ χωρίσ κάποιο ςτάδιο να 
αποτελεί περιοριςτικό παράγοντα ζτςι δεν υπάρχει υποβάκμιςθ τθσ ποιότθτασ του προϊόντοσ 
οφτε δθμιουργοφνται κακυςτεριςεισ. Επίςθσ δεν υπάρχουν μεγάλα κενά μεταξφ των ςταδίων 
παραγωγισ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



115 
 

 

 
 
Εικόνα 14. Διαμόρφωςθ χρόνου και θμερομθνίασ ζναρξθσ καμπάνιασ. 

 

 
 
Χχιμα 33. Διάγραμμα πλάνου θμεριςιασ παραγωγισ 24/05/2011 όπωσ διαμορφϊκθκε με τθ 
μζκοδο ‘’ςφροντασ και αποκζτοντασ’’  (drag and drop). 
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Θ δεφτερθ περίπτωςθ είναι ο αυτόματοσ προγραμματιςμόσ όπου κα επιτραπεί  ςτον αλγόρικμο 
του SchedulePro να βρει μια διαφορετικι λφςθ ςτθν κατεφκυνςθ τθσ ελαχιςτοποίθςθσ του χρόνου 
περάτωςθσ τθσ παραγωγισ για τθ ςυγκεκριμζνθ θμερομθνία. Για να επιτευχκεί αυτό ειςάγεται ωσ 
επικυμθτόσ χρόνοσ ζναρξθσ εκτζλεςθσ κάκε καμπάνιασ θ αρχι τθσ θμζρασ παραγωγισ. Εάν αυτό 
δεν είναι εφικτό (όπωσ είναι και το πιο πικανό ςενάριο) τότε το SchedulePro κα υποχρεωκεί να 
κακυςτεριςει τθν ζναρξθ εκτζλεςθσ κάποιων παρτίδων κάτω όμωσ από τον περιοριςμό τθσ 
ελάχιςτθσ απόκλιςθσ από τον επικυμθτό χρόνο ζναρξθσ παραγωγισ τθσ παρτίδασ. Ωπό αυτι τθν 
διάταξθ, το SchedulePro παράγει τθν βζλτιςτθ (με βάςθ τισ δυνατότθτεσ του αλγορίκμου του) 
λφςθ που ελαχιςτοποιεί τον ςυνολικό χρόνο παραγωγισ. 
Χτο γράφθμα 18 παρουςιάηεται θ λφςθ που προτείνεται από τον αυτόματο αλγόρικμο του 
SchedulePro και που δείχνει ότι θ ολοκλιρωςθ τθσ θμεριςιασ παραγωγισ είναι εφικτι μζςα ςε 
22.9 ϊρεσ αντί των 24.2 ωρϊν  του αρχικοφ ςχεδίου.  
 

 
 

Χχιμα 34. Διάγραμμα πλάνου θμεριςιασ παραγωγισ 24/05/2011 όπωσ προγραμματίςτθκε μζςω 
του αυτόματου προγραμματιςμοφ. 

 

ΤΜΠΕΡΑΜΑΣΑ 
Πε βάςθ τα παραπάνω εξάγεται το ςυμπζραςμα ότι  με τθ βοικεια ενόσ μοντζλου παραγωγικισ 
διαδικαςίασ μπορεί να βελτιωκεί ςθμαντικά το πρόγραμμα παραγωγισ και να δοκοφν λφςεισ ςε 
προβλιματα που μπορεί να προκφπτουν, αφοφ είναι εφικτό να βελτιωκεί ο χρόνοσ εκτζλεςθσ τθσ 
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θμεριςιασ παραγωγισ τθσ μονάδασ κακϊσ επίςθσ και να γίνει καλφτερθ κατανομι του χρόνου 
ανάμεςα ςτισ παρτίδεσ χωρίσ να υπάρχουν περιοριςμοί που να υποβακμίηουν  τθ ποιότθτα του 
προϊόντοσ. 

7. ΤΜΠΕΡΑΜΑΣΑ 

 

Χτα πλαίςια αυτισ τθσ εργαςίασ μελετικθκε ο χρονικόσ προγραμματιςμόσ τθσ παραγωγισ 
μονάδασ παραγωγισ χαλουμιοφ με τθν βοικεια μοντζλου παραγωγικισ διαδικαςίασ που 
αναπτφχκθκε ςτο λογιςμικό SchedulePro. Ψο μοντζλο παραγωγισ καταγράφει τισ ςυςκευζσ, τθ 
δυναμικότθτα τουσ και όλουσ τουσ λοιποφσ πόρουσ που είναι διακζςιμοι ςτθ μονάδα αλλά και τισ 
διεργαςίεσ που χρθςιμοποιοφν αυτοφσ τουσ πόρουσ και που είναι απαραίτθτεσ για τθν παραγωγι 
των προϊόντων. Χε αυτά τα πλαίςια, ο προγραμματιςμόσ τθσ παραγωγισ ανάγεται ςτθν εφρεςθ 
του κατάλλθλου χρόνου για τθν εκτζλεςθ των απαραίτθτων διεργαςιϊν και των πόρων που είναι 
διακζςιμοι τθν αντίςτοιχθ χρονικι περίοδο για τθν εκτζλεςι τουσ.  
Ωπάρχουν πολλοί διαφορετικοί τρόποι με τουσ οποίουσ μπορεί να προςεγγιςτεί θ επίλυςθ του 
προβλιματοσ του χρονικοφ προγραμματιςμοφ με κυρίαρχεσ τισ μεκόδουσ που αφοροφν τθν 
αναγωγι του προβλιματοσ ςε μακθματικι βελτιςτοποίθςθ. Τπωσ πιςτοποιείται όμωσ και από τθν 
χαμθλι διείςδυςθ τζτοιων λφςεων ςτθν βιομθχανία τροφίμων, οι μζκοδοι αυτοί κρίνονται 
ακατάλλθλεσ για τθν βιομθχανία γιατί απαιτοφν ςθμαντικι μακθματικι δεινότθτα ςτθν 
διαμόρφωςθ του προβλιματοσ και δεν δίνουν πολλά περικϊρια για παρεμβάςεισ ςτθν λφςθ που 
παράγουν. Πια πιο κατάλλθλθ προςζγγιςθ του προβλιματοσ κα επζτρεπε ςτον χριςτθ κατά 
πρϊτον, να μπορεί εφκολα να διαμορφϊςει το πρόβλθμα χρθςιμοποιϊντασ τθν ‘γλϊςςα’ τθσ 
παραγωγισ και κατά δεφτερον, να μπορεί να επεμβαίνει και να διαμορφϊνει τθν τελικι λφςθ 
ακόμα και αγνοϊντασ τθν προτεινόμενθ αλγορικμικι λφςθ. Ψο λογιςμικό SchedulePro 
ενςωματϊνει αυτι τθν αντίλθψθ και γι’ αυτό χρθςιμοποιικθκε ςτθν εργαςία αυτι.  
Τπωσ καταδείχτθκε από τθν παράκεςθ των ςεναρίων προγραμματιςμοφ, τα οφζλθ από τθν 
φπαρξθ ενόσ μοντζλου τθσ παραγωγικισ διαδικαςίασ είναι πολλαπλά. Ψο μοντζλο μπορεί να 
χρθςιμοποιθκεί ςαν ςχεδιαςτικό εργαλείο για τθν διερεφνθςθ πικανϊν ωφελθμάτων ι 
ανεπικφμθτων ςυνεπειϊν που κα μποροφςαν να προκφψουν από αλλαγζσ ςτθν παραγωγικι 
διαδικαςία ι τον εξοπλιςμό τθσ μονάδασ. Για παράδειγμα, θ μονάδα μπορεί να αναλφςει τθν 
παραγωγικότθτα με τθν προςκικθ νζων μθχανθμάτων ι ςυςκευϊν και να διερευνιςει αν αξίηει 
τον κόπο να προβεί ςε πάγια επζνδυςθ και, αν ναι, ποιά ςυςκευι να αγοραςτεί.  
Υζρα από τα πλαίςια του μακροχρόνιου ςχεδιαςμοφ, θ φπαρξθ ενόσ μοντζλου παραγωγισ 
υποβοθκάει τον βραχυχρόνιο προγραμματιςμό τθσ πραγματικισ παραγωγισ (θμεριςιο και 
εβδομαδιαίο πρόγραμμα παραγωγισ), επιτρζποντασ τον εφκολο πειραματιςμό με εναλλακτικά 
ςενάρια και τθν επιλογι του βζλτιςτου. Χιμερα, ςτισ περιςςότερεσ βιομθχανίεσ τροφίμων οι 
θμεριςιεσ ι εβδομαδιαίεσ εντολζσ παραγωγισ εκδίδονται από κάποιον υπεφκυνο τθσ παραγωγισ 
ο οποίοσ επαφίεται ςτθν εμπειρία του για τθν λιψθ αποφάςεων ςε ςχζςθ με τθν παραγωγι. 
Χωρίσ να τον υποκακιςτά, το μοντζλο παραγωγισ επιτρζπει ςτον ζμπειρο προγραμματιςτι να 
ςχθματοποιιςει και να αναλφςει πολφ περιςςότερεσ διαφορετικζσ λφςεισ απ’ ότι κα μποροφςε με 
μια κακαρά νοθτικι διαδικαςία. Είναι πικανόν θ αυτοματοποιθμζνθ λφςθ που παράγει ο 
ςχεδιαςτικόσ αλγόρικμοσ του μοντζλου να είναι αποδεκτι και να μθν χρειάηεται παραπζρα 
πειραματιςμόσ. Είναι επίςθσ πικανό θ τελικά αποδεκτι λφςθ να προζλκει από τθν 
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αυτοματοποιθμζνθ μετά από παρεμβάςεισ του ζμπειρου υπεφκυνου παραγωγισ τθσ μονάδασ. 
Είναι τζλοσ πικανόν ο χριςτθσ του μοντζλου να αγνοιςει τελείωσ τθν αυτόματα προτεινόμενθ 
λφςθ και να διαμορφϊςει μία τελείωσ δικι του με βάςθ τθν γνϊςθ και εμπειρία του. Χε κάκε 
περίπτωςθ, όμωσ, θ παραγωγι και ανάλυςθ εναλλακτικϊν λφςεων γίνεται με μεγάλθ άνεςθ και 
ευκολία πάνω ςτο μοντζλο παραγωγισ και οι πικανότθτεσ να βρεκεί μια ικανοποιθτικι (αν όχι 
βζλτιςτθ) λφςθ ςε μικρό χρονικό διάςτθμα αυξάνουν ςθμαντικά. 
Θ χρθςιμότθτα του μοντζλου δεν περιορίηεται όμωσ ςτθν φάςθ του ςχεδιαςμοφ αλλά μπορεί να 
επεκτακεί και ςτθν φάςθ τθσ παραγωγισ. Είναι γνωςτό ότι, ςχεδόν πάντοτε, θ πραγματικι 
εκτζλεςθ τθσ παραγωγισ παρεκκλίνει ςε μικρό ι μεγάλο βακμό από τα πλάνα παραγωγισ. Αυτό 
μπορεί να οφείλεται ςε ανωμαλίεσ ςτθν διακεςιμότθτα των πόρων (βλάβεσ ςε μθχανζσ, αςκζνειεσ 
προςωπικοφ κλπ), κακυςτεριςεισ ςτον χρόνο εκτζλεςθσ κάποιων ενεργειϊν ι ςε αλλαγι των 
προτεραιοτιτων με βάςθ τισ οποίεσ δθμιουργικθκε το αρχικό πλάνο (π.χ. ειςαγωγι προσ 
εκτζλεςθ μιασ μθ προβλεπόμενθσ αλλά επείγουςασ παραγγελίασ). Χε όλεσ αυτζσ τισ περιπτϊςεισ, 
θ φπαρξθ του μοντζλου παραγωγισ και θ ανάπτυξθ του πλάνου παραγωγισ πάνω ςε αυτό 
επιτρζπει τθν γριγορθ επικαιροποίθςι του υπό το βάροσ ζκτακτων περιςτατικϊν ϊςτε να 
αναλυκεί θ αποτελεςματικότθτα του προγράμματοσ παραγωγισ και να εκτιμθκοφν οι αλλαγζσ 
που απαιτοφνται ςε ςχζςθ με το αρχικό πλάνο. 
 

8. ΠΡΟΣΑΕΙ ΓΙΑ ΜΕΛΛΟΝΣΙΚΘ ΕΡΕΤΝΑ 

 
Θ χρθςιμότθτα ενόσ μοντζλου παραγωγισ είναι ευκεία ςυνάρτθςθ τθσ ακρίβειασ και ςυνζπειάσ 
του. Είναι επομζνωσ απαραίτθτο το μοντζλο, παρά τισ αναπόφευκτεσ παραδοχζσ που 
ενςωματϊνει, να μπορεί να προςομοιάηει ςτθν επικυμθτι ακρίβεια τθν πραγματικι παραγωγικι 
διαδικαςία και να απεικονίηει όλεσ τισ κρίςιμεσ λειτουργίεσ και πόρουσ τθσ μονάδασ. Χε αυτά τα 
πλαίςια, αντικείμενο περαιτζρω μελζτθσ κα μποροφςε να γίνει θ ςυςτθματοποίθςθ τθσ 
διαδικαςίασ για τθν ςυλλογι όλων των πλθροφοριϊν που είναι απαραίτθτεσ για τθν ςωςτι 
απεικόνιςθ τθσ παραγωγισ και τθν ενςωμάτωςι τουσ ςτο μοντζλο παραγωγισ. 
Χιμερα, οι βιομθχανίεσ τροφίμων ζχουν υιοκετιςει ςε μεγάλο βακμό λογιςμικά πακζτα 
διαχείριςθσ των χρθματοοικονομικϊν, ανκρϊπινων πόρων, ζργων κλπ ςε όλο το φάςμα 
δραςτθριοτιτων τθσ επιχείρθςθσ. Ζςτω κι αν αποτελεί μία από τισ λιγότερο χρθςιμοποιοφμενεσ 
λειτουργίεσ των πακζτων αυτϊν, θ διαδικαςία παραγωγισ ανικει ςτισ δραςτθριότθτεσ που 
καλφπτουν τα πακζτα αυτά. Ψα μοντζλα παραγωγισ που ενςωματϊνουν είναι ικανά να 
προςομοιάςουν τισ ανάγκεσ ςε πρϊτεσ φλεσ και τον προγραμματιςμό λειτουργίασ κάποιων 
βαςικϊν ςυςκευϊν, δεν είναι όμωσ επαρκι για να αποτελζςουν τθν βάςθ για τον θμεριςιο 
λεπτομερι προγραμματιςμό τθσ μονάδασ, γι’ αυτό και απαιτείται κάποιο πιο κατάλλθλο εργαλείο 
όπωσ το SchedulePro που χρθςιμοποιικθκε ςτθν παροφςα εργαςία. Υαρ’ όλα αυτά όμωσ, θ 
επικοινωνία ανάμεςα ςτα προγράμματα διαχείριςθσ πόρων και ζργων και του λογιςμικοφ 
χρονικοφ προγραμματιςμοφ κα ιταν ιδιαίτερα υποβοθκθτικι κακϊσ κα επζτρεπε τθν αυτόματθ 
ανταλλαγι πλθροφοριϊν και κα εξάλειφε τθν ανάγκθ ειςαγωγισ των ίδιων δεδομζνων και ςτα 
δφο ςυςτιματα. Αυτό κα μποροφςε να αποτελζςει αντικείμενο μελλοντικισ ζρευνασ. 
Ψζλοσ, θ χρθςιμότθτα του μοντζλου τθσ μονάδασ παραγωγισ χαλουμιοφ που χρθςιμοποιικθκε 
ςτθν παροφςα εργαςία είναι περιοριςμζνθ δεδομζνου ότι για λόγουσ απλοποίθςθσ τθσ ανάλυςθσ 
και τθσ παρουςίαςθσ των αποτελεςμάτων δεν ενςωματϊκθκαν ςτο μοντζλο όλα τα προϊόντα που 
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παράγει θ μονάδα αλλά μόνο το χαλοφμι με τισ διάφορεσ παραλλαγζσ του. Ζνα πιο πλιρεσ 
μοντζλο κα μποροφςε να ζχει άμεςθ χριςθ ςτθ μονάδα κι επομζνωσ θ χρθςιμότθτά του κα 
μποροφςε να εκτιμθκεί κάτω από πραγματικζσ ςυνκικεσ λειτουργίασ και όχι με τα υποκετικά 
ςενάρια που αναπτφχκθκαν εδϊ. 
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