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ЭЛЕМЕНТЫ СИСТЕМЫ ХААСП ПРИ ПРОИЗВОДСТВЕ  
ВАРЕНО-КОПЧЕНЫХ КОЛБАС

Аннотация: Перерабатывающие предприятия ежегодно тратят значительные средства на контроль и обеспе-
чение качества своей продукции, но сейчас этого уже  не достаточно, так как Технический регламент Таможен-
ного союза «О безопасности пищевой продукции» обязывает производителей внедрять систему ХАССП. В ос-
нову системы безопасности пищевой продукции ХАССП продукции положен контроль в критических 
контрольных точках. Мониторинг критических контрольных точек позволяет своевременно устранять риски, 
представляющие угрозу безопасности. В связи с этим определение пределов контролируемых параметров в кри-
тических контрольных точках и создание системы их мониторинга является актуальной задачей для современ-
ных пищевых предприятий.

Проведенный анализ технологического процесса производства варено-копченных колбас показал, что 
основными контролируемыми параметрами процесса на различных этапах являются температура и влажность 
воздуха. Для проведения мониторинга технологического процесса производства варено-копченых колбас на 
схему процесса производства варено-копченых колбас нанесены критические контрольные точки и разрабо-
тан рабочий лист ХААСП, в котором приведены контролируемые параметры и их пределы. Учитывая, что 
такой параметр, как температура имеет допуск контрольных границ ± 1 оС, возникает вопрос о точности 
средств измерений, применяемых для контроля. Проведен анализ средств контроля, и выявлено, что погреш-
ность измерений должна находиться в пределах не более ± 0,3 оС, а с учетом старения средства измерений — 
еще меньше.

Для оценки соответствия требований к метрологическому обеспечению критических контрольных точек 
предложено находить соответствие между назначаемыми пределами и возможностью реальных средств изме-
рений осуществлять достоверный контроль. Для случая обнаружения несоответствий в системе управления 
качеством процесса разработана форма матрицы распределения ответственности и полномочий персонала по 
выполнению корректирующих действий. 

Ключевые слова: безопасность пищевой продукции, система ХААСП, критические контрольные точки, мо-
ниторинг, средства контроля
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Abstract: Processing enterprises annually spend considerable resources on monitoring and maintaining the quality of 
their products, but now this is not enough, because the Technical regulations of the Customs Union “On safety of food 
products” require manufacturers to implement a HACCP system. The system of food products safety HACCP is based 
on critical control points. The monitoring of critical control points permits to eliminate security risks timely. In this regard, 
the determination of the limits of controlled parameters in critical control points and the creation of a monitoring system 
are important tasks for modern food enterprises.

The analysis of the technological process of production of boiled-smoked sausages has shown that the main controlled 
parameters of the process on different stages are the temperature and humidity. In order to monitor the technological 
process of production of boiled-smoked sausages, the scheme of the process of production of boiled-smoked sausages is 
subject to critical control points and the HACCP worksheet is developed, which contains the controlled parameters and 
their limits. Given that a parameter such as temperature has a control boundary tolerance ± 1 оС, there arises a question 
of the accuracy of the measuring instruments used for control. The analysis of control means has shown that the 
measurement error should be within no more than ± 0,3 оС and even less, taking into account the aging of the measuring 
instrument. 

пищевая промышленносТь: наука и Технологии C. 44–�2



4�Vol. 11, № 2 (40) 2018

In order to assess compliance with the requirements for metrological support of critical control points, it is proposed 
to find a correspondence between the assigned limits and the possibility of real measuring instruments to carry out a reliable 
control. For the purpose of detection of nonconformities in the process of quality management system, there was developed 
the form of the matrix of responsibility and authority distribution of personnel to perform corrective actions. 

Key words: food Safety, the HACCP system, critical control points, monitoring and controls

Введение. Деятельность пищевых предприятий в современных условиях основана на процессном 
подходе к управлению качеством [1]. Система менеджмента качества (СМК), действующая в соот-
ветствии с требованиями международных стандартов серии ИСО 9000 [2], формирует и экономичес-
кие требования к качеству [3]. Перерабатывающие предприятия ежегодно тратят значительные сред-
ства на контроль и обеспечение качества своей продукции, но сейчас этого уже не достаточно [4], 
так как Технический регламент Таможенного союза «О безопасности пищевой продукции», обязы-
вает производителей внедрять систему ХАССП, что отражено в ГОСТ ИСО 22000-2007. Этот стан-
дарт интегрирует принципы ХАССП, и требования стандарта ИСО 9001 «Системы менеджмента 
качества» [5]. Одновременно растут и требования к метрологическому обеспечению производства 
[6]. С другой стороны, необходимо учитывать требования к качеству и безопасности продуктов пи-
тания, предъявляемые потребителями и современную тенденцию к развитию технологий пищевых 
продуктов, характеризующихся не только качеством, но и полезными свойствами [7]. В настоящее 
время возрастает роль потенциальной безопасности, что способствует созданию система прослежи-
ваемости при производстве продуктов питания [8]. 

Управление качеством колбасных изделий с использованием процессного подхода является важ-
ной темой исследований [9]. Ведется уже квалиметрическое прогнозирование показателей будущей 
пищевой продукции [10], [11] и их проектирование [11]. Наблюдаются тенденции в области разра-
ботки отечественных функциональных продуктов питания [12].

Критические контрольные точки (ККТ) в системе ХАССП формируются как управляемые этапы 
обеспечения безопасности пищевой продукции для устранения, предупреждения или сведения 
к приемлемому уровню опасностей, представляющих угрозу безопасности. Важный этап разработки 
и внедрения системы ХАССП — определение пределов контролируемых параметров в критических 
контрольных точках [13] и создание системы их мониторинга [14]. Выбранные средства и методы 
контроля обеспечивают априори требуемую точность измерений [15]. 

С другой стороны, выбор средств измерений для контроля качества — достаточно сложная тех-
ническая задача, подлежащая оптимизации, решение которой зависит от допуска на контролируе-
мый параметр и вероятных потерь, связанных с наличием погрешности измерений [16]. Это отра-
жается и в структуре затрат на качество [17], особенно на внутренних потерях. Порой допуски, 
назначенные технологом невыполнимы для качественного контроля с помощью стандартных и уни-
фицированных, т.е. дешёвых средств измерений, которыми насыщено технологическое оборудова-
ние. нерационально установленные границы допуска определенных параметров влекут за собой 
необоснованные значительные затраты на приобретение измерительного оборудования. Например, 
для контроля температуры сушки, установленной как (11 ± 1) оС,  необходимо наличие платиново-
го термометра сопротивления. В то время как рационально установленный предел (11 ± 2) оС, поз-
воляет получать достоверные результаты при использовании более доступного медного термопре-
образователя. 

Общая методология. Одними из сложнейших в пищевом производстве, с точки зрения контроля, 
являются процессы производства колбас [18]. На начальном этапе исследования, в соответствии с тре-
бованиями ГОСТ Р ИСО 22000, был проведен анализ технологического процесса производства ва-
рено-копченых колбас [19], [20] определены критические контрольные точки. Основными парамет-
рами на всех стадиях технологического процесса производства варено-копченых колбас являются 
температура и влажность воздуха [21]. Контроль качества технологического процесса проводят со-
трудники службы качества в соответствии со схемой контроля по утвержденным контрольным точ-
кам [22]. В данном случае опасными факторами являются изменение температуры и влажности 
воздуха, так как выход этих параметров за допускаемые пределы ведет к ухудшению качества техно-
логического процесса, и как следствие — к снижению качества готовой продукции [23]. Возможно 
появление значительных внешних потерь [24]. Ставится вопрос и о безопасности продукции, име-
ющей отклонения в процессе производства [25]. Теряется и полезность продукта с позиции функ-
ционального питания [26].

Предметом исследований является методология ХАССП применительно к производству колбас.
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Объект исследований — процесс производства варено-копченых колбас с позиции обеспечения 
качества. 

Цель исследований — использование методологии ХАССП с целью выявления критических кон-
трольных точек и метрологический анализ качества контроля в каждой точке.

Исходя из поставленной цели, задачами исследования являются: 
выявление критических контрольных точек технологического процесса производства варено-

копченых колбас;
разработка корректирующих мероприятий, позволяющих гарантировать безопасность произ-

водимой продукции;
разработка рекомендаций по организации и распределению ответственности за проведение 

корректирующих действий; 
разработка рекомендаций по метрологическому обеспечению критических контрольных то-

чек.
Результаты исследований.  Анализ производственного процесса варено-копченых колбас позволил 

выявить критические контрольные точки, которые нанесены на схему технологического процесса 
(рис. 1). Для каждой контрольной точки определены номинальные значения контролируемых пара-
метров и их отклонения, которые взяты из технологических карт. 

В соответствии с требованиями, предъявляемыми системой ХАССП, для совершенствования сис-
темы мониторинга разработана форма рабочего листа ХАССП для данного технологического про-
цесса, табл. 1. 

Разработаны типовые корректирующие мероприятия, представленные в табл. 1, которые позволят 
своевременно и четко отреагировать на отклонения параметров сырья в процессе производства, 
а также не только гарантировать безопасность продукции, в случае выхода за предельные значения 
контролируемых параметров, но и обеспечивать потребительские свойства — цвет, вкус, запах 
и др.

С точки зрения метрологического обеспечения контроля такой параметр, как температура, в дан-
ном технологическом процессе имеет достаточно жесткие пределы, например температура размо-
роженного сырья должна быть t = (0 ± 1) оС. Допуск контролируемого параметра равен Т = 2 оС.

Классическое условие выбора средств измерений выглядит следующим образом [27]:

   ±∆lim ≤ ± δ,  (1)

где ∆lim — предельная погрешность средства измерений; δ — допускаемая погрешность измерений.

Необходимо назначить такие средства измерений технологических параметров, которые обес-
печивали бы заданную точность допускового контроля. Допускаемая погрешность измерений 
δ с метрологической точки зрения должна иметь соотношение с допуском Т в виде ± δ = (0,1…
0,3) Т. Для нашего примера ± δ = ±(0,2…0,6) оС. Таким образом, средство измерений температуры 
должно иметь предельную погрешность не более ±∆lim ≤ ± 0,6 оС. Предельная погрешность сред-
ства измерений включает в себя основную и дополнительную погрешности [28]. Погрешность, 
описанная в паспорте на прибор, — это основная погрешность средства измерений, которая опре-
деляется для идеальных условий измерений [29]. Дополнительная погрешность возникает от воз-
действия влияющих физических величин — температуры, влажности, давления, магнитных и элек-
трических полей, загрязненности рабочей зоны, колебания напряжения источника питания и т.п. 
Априори принимается, что дополнительная погрешность равна основной, но может быть и боль-
ше [30]. Тогда средство измерений температуры в толще мясного размороженного сырья должно 
иметь погрешность измерений ±∆ ≤ ±0,3 оС. Иначе начнутся технологические потери качества 
продукции из-за неправильного принятия или забракования продукции. Этому условию будут 
удовлетворять достаточно дорогие и точные средства измерений температуры класса А и АА, 
табл. 2. Класс В брать не рекомендуется по причине отсутствия запаса на процесс старения — ес-
тественного увеличения погрешности средства измерений за счет окисления материала чувстви-
тельного элемента. По этой же причине не рекомендуется использовать медный датчик. Хотя 
стоимость его будет меньше платинового, но старение меди происходит быстрее, поэтому возрас-
тут затраты на частую калибровку. По этим причинам срок службы медного датчика значительно 
меньше. Есть и другая составляющая вопроса — чем дольше сохраняются стабильные показания 
прибора, тем меньше он причинит вреда производству в виде правильно забракованной и непра-
вильно принятой продукции.








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Рис.1. Технологическая схема производства варено-копченых колбас  
с критическими контрольными точками 

Fig. 1. Technological scheme of production of boiled-smoked sausages with critical control points
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Т а б л и ц а  1. Создание рабочего листа ХААСП для проведения мониторинга 
технологического процесса 

Table1. HACCP worksheet for monitoring of technology process

Наименование  
операции

Номер
ККТ

Контролируемый
параметр 

Нормативное 
значение

Корректирующее 
действие

Подготовка  
сырья

К1 Температура в толще мясного сы-
рья:
охлажденного
размороженного

(2 ± 2)  оС
(0 ± 1) оС

Накопление информации по 
фактическим причинам не-
соответствия, изоляция несо-
ответствующего сырья

Размораживание 
сырья

К2 Температура помещения (20 ± 2)  оС Упорядочение и наладка ох-
лаждающего оборудованияОтносительная влажность (80–85) %

Разделка, 
обвалка

К3 Температура сырья до обвалки < 10  оС Изоляция несоответствую-
щего сырья

Температура сырья после жиловки < 15  оС Упорядочение и наладка ох-
лаждающего оборудованияТемпература помещения (10–12)  оС

Относительная влажность (70–75) %
Измельчение, по-
сол, приготовле-
ние фарша и на-
полнение оболо-
чек

К4 Температура в камере посола (0–4) оС Разработка проекта по уста-
новке оборудования, обеспе-
чивающего нормативные тех-
нологические режимы

Относительная влажность (80–85) %
Температура готового фарша (-2 ± 1) оС
Относительная влажность (75–78) %

Подготовка к тер-
мической обра-
ботке

К5 Температура помещения при 
формовке

(10–12) оС Упорядочение и наладка ох-
лаждающего оборудования

Температура помещения при 
осадке

(6 ± 2) оС

Температура сырья при осадке 
1 способ
2 способ

(6 ± 2) оС
(3 ± 1) оС

Изоляция несоответствую-
щего сырья, отправление на 
повторную переработку

Термическая об-
работка (1 и 2 
способы)

К6 Температура первичного копчения (75 ± 5) оС Разработка проекта по уста-
новке оборудования, обеспе-
чивающего нормативные 
термические режимы, про-
вести повторное обучение 
с операторами

Температура варки (74 ± 1) оС
Температура охлаждения < 20 оС
Температура вторичного копче-
ния

(42 ± 3) оС

Сушка К7 Температура сушки (11 ± 1) оС Упорядочение и наладка ох-
лаждающего оборудования Относительная влажность (76 ± 2) %

Хранение К8 Температура помещения (12–15) оС Разработка проекта по уста-
новке оборудования, обеспе-
чивающего нормативные 
термические режимы

Т а б л и ц а  2. Классы допуска и диапазоны измерений для термометров сопротивления (ТС) 
T a b l e  2. Tolerance classes and measurement ranges for resistance thermometers

Класс 
допуска

Допуск 
(предельная

погрешность), °С

Диапазон измерений, °С
Платиновый ТС, ЧЭ Медный

ТС, ЧЭ
Никелевый ТС, 

ЧЭпроволочный пленочный

АА 
W 0.1
F 0.1

±(0,1+0,0017·|t|)
От –50
до +250

От –50
до +250

– –

А
W 0.15 
F 0.15

±(0,15+0,002·|t|)
От –100
до +450

От –50
до +450

От –50
до +120

–

В
W 0.3
F 0.3

±(0,3+0,005·|t|)
От –196
до +660

От –50
до +600

От –50
до +200

–

С
W 0.6
F 0.6

±(0,6+0,01·|t|)
От –196
до +660

От –50
до +600

От –180
до +200

От –160
до +180

Примечание: |t| — абсолютное значение контролируемой температуры, °С, без учета знака.
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С другой стороны, технологам необходимо обоснованно назначать сами допуски, может быть 
здесь и не требовалась бы такая точность измерений, и не нужно будет использовать платиновые 
термометры сопротивления, стоимость и поверка которых дороже, чем медных. 

Для выполнения корректирующих действий назначаются ответственные лица. Закрепление по-
добной ответственности персонала в соответствии с МС ИСО серии 9000 осуществляется в форме 
матрицы распределения ответственности и полномочий. Форма матрицы распределения ответствен-
ности и полномочий персонала по выполнению корректирующих действий разработана и представ-
лена в табл. 3. Здесь четко фиксируются обязанности каждого должностного лица и его ответствен-
ность с целью быстрой реакции на несоответствие продукции установленным требованиям при 
реализации контроля в ККТ. 

Т а б л и ц а  3. Матрица распределения ответственности и полномочий персонала по выполнению 
корректирующих действий 

T a b l e  3. Responsibility assignment matrix for corrective actions implementation

Наименование реализуемого 
мероприятия
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Накопление информации по фактическим причинам 
несоответствия, анализ несоответствующего сырья

Р О И Д С И

Упорядочение и наладка охлаждающего и технологи-
ческого оборудования

Р Д С О И И

Изоляция несоответствующего сырья и заключение 
о его дальнейшем использовании

Р О И Д С И

Разработка проекта по установке оборудования, обес-
печивающего нормативные термические режимы

Р И С О Д И

Проведение повторного обучения с операторами Р Д С И О С

Метрологическое обеспечение операций контроля 
в ККТ

Р Д И И И О

Используемые сокращения: Р — руководство работой подразделений, должностных лиц по процессу; 
О — ответственный исполнитель работ по процессу; С — соисполнитель, участие в реализации докумен-
тированных процедур; И — предоставление информации по процессу; Д — разработка документирован-
ных процедур, организация взаимодействия подразделений при разработке и актуализации процедур по 
элементу.

Выводы. Проведенный анализ технологического процесса производства варено-копченых колбас 
позволил выявить девять контрольных точек. Для выявленных контрольных точек определены пре-
дельные значения контролируемых параметров. В случае выхода контролируемого параметра за 
пределы допуска разработаны корректирующие мероприятия. 

С целью разработки системы мониторинга составлен рабочий лист ХААСП, применение которо-
го позволит повысить уровень безопасности при производстве варёно-копчёных колбас.

Разработана матрица распределения ответственности и полномочий персонала для обеспечения 
высокого качества. Рекомендовано грамотно выбирать средства измерений для обеспечения досто-
верности контроля и снижения влияния погрешности измерений на результат.
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