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Представлена актуальность внедрения системы ХАССП для обеспечения безопасности пищевой 
продукции на примере производства рыбы горячего копчения. Проведение внутренних аудитов 
крайне важно для успешного функционирования системы качества и безопасности, основанной на 
принципах ХАССП. Рассмотрена схема основных стадий внедрения ХАССП, основанная на на-
циональных стандартах ГОСТ Р 51705.1–2001 и ГОСТ Р ИСО 22000–2007. Описаны методы 
определения контрольных критических точек (ККТ), проведён анализ факторов риска, что позво-
лит определить все возможные потенциальные опасные факторы в производственной цепи. Описа-
ны опасности, возникающие в процессе производства копчёной рыбы. Представлен пример плана 
ХАССП для участка производства рыбы горячего копчения. Подробно рассмотрены вопросы, 
касающиеся проведения внутреннего аудита на предприятии, а также внутреннего аудита системы 
ХАССП. Проведение внутренних проверок позволяет подтвердить соответствие системы ХАССП 
установленным требованиям, её результативность и рабочее состояние. Описаны цели проведения 
внутренних проверок ХАССП, порядок проведения внутреннего аудита, порядок проведения вну-
треннего аудита системы ХАССП, основные подходы и этапы проведения проверки, формирование 
графика внутренних аудитов, способы проведения проверки. Описана проверка системы ХАССП 
при производстве рыбы горячего копчения. Рассмотрены этапы проведения внутреннего аудита 
системы ХАССП на соответствие требованиям ГОСТ 7447–2015 «Рыба горячего копчения. ТУ» 
и Единым санитарно-эпидемиологическим и гигиеническим требованиям к товарам, подлежащим 
санитарно-эпидемиологическому надзору (контролю). Представлены требования к упаковке и мар-
кировке готовой продукции. Описаны этапы подведения итогов внутреннего аудита и корректиру-
ющие действия по результатам проверки. Внедрение системы ХАССП на предприятии позволяет 
обеспечить безопасность пищевой продукции и предоставляет конкурентное преимущество на про-
довольственном рынке.
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Введение

В условиях растущей глобализации пищевой 
промышленности, а также всеобщего внимания 
к вопросам продовольственной безопасности 

и проблемам защиты от возможного биотер-
роризма безопасность пищевых продуктов для 
здоровья человека является широко обсуждае-
мым вопросом. Для её обеспечения требуется 
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тесное сотрудничество всех участников продо-
вольственного рынка, так как «нулевой риск» 
в  области безопасности пищевых продуктов 
в принципе недостижим, однако необходимо 
предпринять все возможные меры, чтобы мак-
симально уменьшить существующие риски.

Система ХАССП позволяет предвидеть 
и  управлять рисками путём идентификации 
факторов риска и проведения соответствую-
щих профилактических и  корректирующих 
воздействий. Внедрение надёжной системы 
ХАССП будет способствовать минимизации 
степени риска. Вместе с тем необходимо пос-
тоянно проверять и повышать эффективность 
существующих мер контроля.

В Российской Федерации внедрение на 
предприятиях различных отраслей пищевой 
промышленности системы ХАССП является 
обязательным в  соответствии с  техническим 
регламентом Таможенного союза «О безопас-
ности пищевой продукции».

Для успешного функционирования системы 
качества и безопасности, основанной на прин-
ципах ХАССП, на предприятии проводят по-
стоянный контроль и мониторинг в виде пери-
одических внутренних аудитов. Эта процедура 
позволяет проанализировать действенность 
системы ХАССП и в случае необходимости 
внести коррективы в её работу.

Результаты и обсуждение

Система ХАССП является актуальной мо-
делью управления качеством и безопасностью 
пищевой продукции для предприятий.

Система ХАССП — ​это логическая си-
стема контроля пищевых продуктов, осно-
ванная на принципах предупреждения ри-
сков. Путём определения участков, где 
вероятно возникновение опасности, появля-
ется возможность разработать и применить 
необходимые предупреждающие меры. Та-
ким образом, в пищевой промышленности 
создаются условия для профилактического 
обеспечения качества, а не контроля уже го-
тового продукта, как это было раннее [Мор-
тимор, Уоллес, 2014].

Система ХАССП подразумевает под со-
бой несколько последовательных этапов, пред-
ставленных на рис. 1.

Частью системы являются все типы фак-
торов риска в области безопасности пищевых 
продуктов — ​микробиологические, хими-
ческие, физические. Цель внедрения систе-
мы — ​это уверенность производителя в том, 
что он предоставляет конечному потребителю 
безопасную для здоровья продукцию [Hazard 
analysis…, 2009].

Система ХАССП основана на семи прин-
ципах, по которым строится план ХАССП для 

Рис. 1. Последовательность этапов системы ХАССП
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последующих операций [Мортимор, Уоллес, 
2014].

Принцип 1. Анализ факторов риска. Он 
определяет «стартовые точки» для работы ко-
манды ХАССП. Строится подробная схема 
производства, отражаются все технологиче-
ские операции. После определяются все потен-
циальные риски и вероятность их появления. 
Это позволяет провести предупредительные 
мероприятия и взять риски под контроль.

Принцип 2. Определение критических 
контрольных точек (ККТ). После выявления 
факторов риска определяются участки, на ко-
торых необходим контроль.

Принцип 3. Определение критических 
пределов для контролируемых параметров 
в каждой ККТ. Критические пределы задают 
разницу между опасным и потенциально не-
безопасным продуктом в данной ККТ и стро-
ятся на измеряемых параметрах (так называе-
мые «пределы безопасности» для ККТ).

Принцип 4. Система мониторинга ККТ. 
Необходимо определить требования к монито-
рингу, задачей которого является поддержание 
ККТ в рамках критических пределов. В требо-
вания к мониторингу включаются действия по 
контролю, требования к регулярности проверок 
и наличие ответственного лица.

Принцип 5. Определение необходимых 
корректирующих воздействий на случай выхо-
да показателей за допустимые пределы. Дан-
ный принцип включает в себя меры по возврату 
процесса к показателям в рамках критических 
пределов и процедуры обращения с потенци-
ально опасным продуктом.

Принцип 6. Определение процедуры вери-
фикации (подтверждения) правильности ра-
боты системы ХАССП. Эти процедуры не-
обходимы для подтверждения того факта, что 
факторы риска действительно контролируются 
и система работоспособна.

Принцип 7. Разработка системы докумен-
тирования всех процедур и действий согласно 
данным принципам. Все записи должны хра-
ниться так, чтобы можно было подтвердить 
правильность работы системы и  принятых 
корректирующих воздействий [Принципы 
ХАССП, 2006].

Помимо того, как применение системы 
ХАССП становится во всем мире норма-

тивным требованием, именно это становит-
ся основной побудительной причиной для её 
внедрения наряду с давлением со стороны по-
требителей. Главной движущей силой в этом 
становятся внутренние усилия компании и мо-
тивация сделать свою продукцию максимально 
безопасной для потребителя.

На территории Российской Федерации 
требования по внедрению и работе с системой 
ХАССП представлены в двух национальных 
стандартах:

1. ГОСТ Р 51705.1-2001 «Системы качест-
ва. Управление качеством пищевых продуктов 
на основе принципов ХАССП. Общие требо-
вания». Содержит основные требования к без-
опасности пищевых продуктов на основе прин-
ципов ХАССП [ГОСТ Р 51705.1-2001].

2. ГОСТ Р ИСО 22000-2007 «Системы 
менеджмента безопасности пищевой продук-
ции. Требования к организациям, участвую-
щим в  цепи создания пищевой продукции». 
Помимо этого, ХАССП содержит в себе тре-
бования к программам предварительных меро-
приятий [ГОСТ Р ИСО 22000-2007].

Рассмотрим вопросы создания эффектив-
ной системы управления безопасностью пище-
вых продуктов.

Основные стадии внедрения системы 
ХАССП на предприятии представлены на 
рис. 2.

Фундамент системы закладывается на ста-
дии 1 «Планирование и подготовка внедрения 
системы ХАССП», при этом важно следую-
щее:

—  подобрать и обучить специалистов;
—  определить наличие необходимых вспо-

могательных систем и внедрить недостающие;
—  выбрать наиболее приемлемую систему 

ХАССП;

Стадия 1
Планирование и подготовка внедрения системы ХАССП

Стадия 2
Изучение ХАССП и разработка плана ХАССП

Стадия 3
Реализация плана ХАССП

Стадия 4
Поддержание работоспособности системы ХАССП

Рис. 2. Схема основных стадий внедрения ХАССП
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—  спланировать весь проект в  целом 
[Кантере и др., 2004].

Для эффективного внедрения системы 
ХАССП очень важно привлечь к работе ру-
ководителей высшего звена как можно рань-
ше. Реальное участие в работе можно обес-
печить только в том случае, если достигнуто 
полное понимание необходимости и обеспече-
ния программы безопасности продукции и как 
в эту программу встроена система ХАССП. 
Руководители должны понимать наиболее ве-
роятные факторы риска, а также способы их 
контроля. Это включает понимание того, что 
именно представляет собой система ХАССП, 
какие выгоды она даёт предприятию, что вхо-
дит в эту систему и какие ресурсы для неё не-
обходимы [Мортимор, Уоллес, 2014].

Подбор команды системы ХАССП и по-
следующая её подготовка могут существенно 
облегчить её внедрение. Желательно, чтобы 
команда формировалась по конкретным на-
правлениям деятельности предприятия и си-
стема ХАССП была результатом усилий 
команды из разных специалистов. Рекомен-
дуется, чтобы ядро этой команды состояло из 
экспертов в следующих областях:

1.  Обеспечение качества. В функции экс-
перта входит оценка микробиологических, 
химических, физических факторов риска, по-
нимание степени рисков и оценка значимости 
факторов риска, знание средств и  способов 
контроля этих факторов.

2.  Технология и производство. Эксперт от-
вечает за повседневные технологические опе-
рации, знает их «от и до».

3.  Инженерные аспекты. Эксперт знает 
все особенности оборудования и рабочие ре-
жимы с учётом обеспечения требований к их 
санитарно-гигиеническому проектированию 
и производительности.

4.  Аспекты, которые можно поддерживать 
силами ресурсов предприятия или привлекая 
сторонних консультантов, к ним относят:

—  обеспечение качества сырья со стороны 
поставщиков;

—  исследования и разработки;
—  сбыт и логистика;
—  закупки;
—  микробиология;
—  токсикология;

—  статистические методы контроля;
—  опыт в  области ХАССП [Hazard 

analysis…, 2009].
Результатом коллективных усилий будет 

применение самых разных знаний, навыков 
и опыта. Важным моментом является то, что 
ХАССП-анализ позволяет разработать реко-
мендации по изменению технологии, продук-
ции и снижению затрат.

Система ХАССП может стать эффектив-
ным инструментом управления безопасностью 
пищевых продуктов только в том случае, если 
отвечающие за него сотрудники будут ком-
петентными. Следовательно, в деле создания 
успешной системы ХАССП наиболее важ-
ным элементом является обучение и профес-
сиональная подготовка персонала, который не 
только обеспечивает получение технических 
навыков для внедрения ХАССП, но и меня-
ет при необходимости отношение сотрудников 
к делу. В Кодексе Алиментариус говорится, 
что эффективность системы ХАССП осно-
вана на знаниях, умениях и  навыках управ-
ляющего персонала и рядовых сотрудников, 
в связи с чем непрерывная профессиональная 
подготовка обязательна для сотрудников всех 
уровней. Несмотря на то, что важность про-
фессиональной подготовки для успешности 
системы ХАССП подтверждена на между-
народном уровне, требований к ней в рамках 
международных стандартов не определено. 
В настоящее время существует большая вариа-
тивность в уровнях и качестве осуществляемой 
подготовки. Однако лишь в немногих странах 
разработаны учебные планы и программы по 
подготовке специалистов в области ХАССП 
[Hazard analysis…, 2009].

Подобная профессиональная подготовка 
является вложением в «человеческий капитал», 
так что к ней следует относиться со всей серь-
езностью. Важно понять, что членам команды 
ХАССП может потребоваться много допол-
нительных знаний и умений, помимо знаний 
в области внедрения ХАССП типа планирова-
ния проекта, статистических методов контроля, 
командной работы, навыков аудита, общения 
и оказания влияния [Wallace et al., 2011].

При наборе в  команду ХАССП важно 
учитывать личностные особенности:

—  способность к логическому анализу;
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—  эффективный анализ проблем;
—  креативность;
—  способность доводить дело до конца;
—  коммуникабельность;
—  лидерские качества.
Руководитель команды должен иметь «бо-

лее продвинутые» знания в области ХАССП, 
чем другие сотрудники. Их можно получить на 
специальных курсах, но чаще в ходе практиче-
ской работы [ГОСТ Р ИСО 220000-2007].

Руководитель команды ХАССП играет 
ключевую роль в  успешности этой системы, 
поскольку отвечает за:

—  наличие у членов команды требуемых 
знаний и опыта;

—  их индивидуальные качества и умения;
—  необходимость профессиональной под-

готовки;
—  правильную организацию работы в ко-

манде;
—  предоставление времени и непрерывно-

го отслеживания результатов работы;
—  умение и навыки, ресурсы, знания и ин-

формацию, необходимые для создания систе-
мы ХАССП.

Помимо членов команды ХАССП и руко-
водителей высшего звена, к работе привлекают 
других сотрудников (контролёров производст-
венных линий, операторов, сотрудников служ-
бы приёмки сырья и др.). Важно, чтобы они 
знали свою роль в общей системе.

Количество дополнительных сотрудников 
зависит от типа производства и подлежащих 
контролю точек. При этом необходимо, чтобы 
это количество было достаточным для эффек-
тивного мониторинга контрольных точек и вне-
дрения документации [ГОСТ Р ИСО 14001-
2007].

На стадии 2 «Изучение ХАССП и разра-
ботка плана ХАССП» происходит определе-
ние контрольных критических точек (ККТ) 
при производстве продукции, осуществляется 
анализ и определение факторов риска, разра-
батываются программы обязательных предва-
рительных мероприятий, на основании которых 
создаётся план ХАССП.

Методы определения контрольных точек 
при производстве продукции. Второй прин-
цип ХАССП требует определения контроль-

ных критических точек (ККТ). Контрольная 
критическая точка — ​это точка, технологиче-
ская стадия или операция, где фактор риска для 
безопасности того или иного продукта можно 
предупредить, исключить или снизить до при-
емлемого уровня. Точки находят с помощью 
имеющихся знаний технологии, всех возмож-
ных факторов риска и способов их контроля. 
Эта информация генерируется в ходе анализа 
факторов риска и позволяет идентифицировать 
точки путём выборки общего экспертного су-
ждения членов команды и привлечённых спе-
циалистов [ГОСТ Р 51705.1-2001].

Определение контрольной точки на ос-
новании мнения только одного эксперта мо-
жет быть не очень чётким. Часто это приво-
дит к тому, что в качестве ККТ используется 
больше точек, чем это действительно необхо-
димо, или к пропуску существенных ККТ.

Слишком малое количество ККТ быва-
ет ещё хуже и может привести к реализации 
опасных для здоровья продуктов. Важно уде-
лить особое внимание правильному определе-
нию ККТ.

Для определения мест расположения кри-
тических точек может помочь «дерево приня-
тия решений», представляющее собой после-
довательность вопросов, ответы на которые 
касаются конкретных существенных факторов 
риска, пример представлен на рис. 3 [ГОСТ Р 
51705.1-2001].

В случае определения ККТ такое «дерево 
принятия решений» составляется для каждо-
го существенного фактора риска на каждой 
технологической стадии. Ответ на каждый 
вопрос ведёт к определённому пути и приня-
тию решения требуется ли для данной стадии 
та или иная ККТ. С его помощью облегчает-
ся процесс анализа и обеспечивается одинако-
вый подход к любой технологической стадии 
и к любому выявленному фактору риска. Ещё 
одним преимуществом данного метода являет-
ся то, что оно облегчает групповое обсуждение 
и увеличивает эффективность командной рабо-
ты и ХАССП-анализа [Food Safety…, 2005].

В настоящее время существует несколь-
ко вариантов «дерева принятия решений». 
Основное их отличие в терминологии, но под-
ход к определению критических точек у всех 
один.



Система ХАССП как основа конкурентоспособности предприятия

139

Следующим шагом после определения 
ККТ является определение предельных пара-
метров, которые обеспечивают безопасность 
продукции для здоровья. Необходимо задать 
критерии, определяющие разницу между без-
опасным и опасным продуктом и позволяющие 
обеспечить работу в безопасных пределах. Та-
кие чёткие критерии называют критическими 
пределами. При выходе за рамки критических 
пределов данная ККТ признается неконтроли-
руемой с  высокой вероятностью проявления 
факторов риска. Критерий задаётся в абсолют-
ных величинах, у него должно быть конкрет-
ное значение, а не некоторый диапазон, так 
как не должно быть никакой неопределённости 
[Wallace et al., 2011].

Так как критические пределы разграничи-
вают безопасную и потенциально опасную про-
дукцию, очень важно, чтобы каждый крите-
рий был определён правильно. В каждой ККТ 

могут действовать различные факторы, кото-
рые необходимо контролировать, и у каждого 
такого фактора может быть свой критический 
предел.

К типичным, используемым на пищевых 
предприятиях, показателям для задания крити-
ческих пределов относятся температура, время, 
значение рН, содержание влаги, концентрация 
соли и др.

Проведение анализа факторов риска. 
Анализ факторов риска включает в себя сбор 
и оценку информации о факторах риска, а также  
условий для их появления. Фактором риска на-
зывают условие или обстоятельство, которое 
может сделать данный пункт опасным для здо-
ровья. Они могут иметь биологическую, хими-
ческую или физическую природу. В ходе ана-
лиза факторов риска определяется насколько 
важны для безопасности пищевых продуктов 

Рис. 3. Метод идентификации ККТ при помощи «дерева принятия решений»
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существующие меры контроля и  программы 
предварительных мероприятий [Food Safety…, 
2005].

Структурированный подход к анализу фак-
торов риска помогает убедиться, что опре-
делены все потенциальные опасные факто-
ры. Обычно все факторы риска записывают 
в  структурированной форме в  соответствии 
с  технологической стадией или в  табличной 
форме. Кроме того, важно указать причину 
или источник каждого фактора риска — ​это 
поможет определить более правильный способ 
его контроля. Задокументированные данные 
затем используются в  качестве основы для 
анализа факторов риска и выбора наилучших 
мер контроля.

В производственной схеме для каждой ста-
дии должны быть определены все специфиче-
ские факторы риска и их причины. Такое опре-
деление проводится или обычным специально 
проведённым «мозговым штурмом» или путем 
неформального обсуждения.

Проведение анализа факторов риска вклю-
чает следующее:

—  программы предварительных условий;
—  сырье;
—  внутренние (продуктовые) факторы;
—  особенности технологии;
—  компетентность персонала;
—  упаковка;
—  хранение и сбыт;
—  использование продукта потребителем;
—  работа с жалобами и претензиями по-

требителей;
—  опыт других секторов.
Конкретный подход при разработке плана 

ХАССП, который должен уничтожить или 
сократить опасность до приемлемого уровня, 
позволяет выявить причину и источник фак-
тора риска:

—  присутствие фактора риска в сырье;

—  рост микроорганизмов в ходе перера-
ботки;

—  перекрёстная контаминация в ходе про-
изводства и транспортировки;

—  выживание микроорганизмов из-за на-
рушений технологического режима [Дунченко, 
2014].

Риски должны оцениваться с  логической 
и практической точек зрения. Оценка степе-
ни риска включает анализ всех потенциальных 
факторов из этого списка с тем, чтобы опреде-
лить реально существенные факторы, подле-
жащие контролю в рамках системы ХАССП.

Факторы риска со средней и высокой ве-
роятностью проявления и  серьёзностью по-
следствий (от средней до высокой) являются 
существенными. Пример диаграммы анализа 
рисков приведён на рис. 4.

Серым цветом отмечена зона, в  кото-
рой могут находиться потенциальные контр-
ольные критические точки [Food Safety 
Management…, 2005].

На каждом этапе важно оценивать тяжесть 
последствий, если нарушается технология. На 
этапе, где риск может выйти за критические 
пределы, проводится особо тщательный контр-
оль. Пример оценки рисков на участке произ-
водства рыбы горячего копчения рассмотрен 
в табл. 1.

Рассмотрим взаимосвязь программ обяза-
тельных предварительных мероприятий и пла-
на ХАССП.

Основные понятия программы предва-
рительных мероприятий. Программы пред-
варительных мероприятий — ​это программы 
обеспечения основных условий и видов дея-
тельности по безопасности пищевых продук-
тов, необходимых для поддержания требуемого 
санитарно-гигиенического состояния произ-
водственной среды на протяжении всей цепи 
сбыта производства [Food Safety…, 2005].
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Рис. 4. Диаграмма анализа рисков
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Взаимосвязь программы предваритель-
ных мероприятий и ХАССП представлена на 
рис. 5.

Программы предварительных условий — ​
это программы, которые являются мерами 
контроля в  ККТ. Они предназначены для 
предупреждения появления факторов риска 
или условий для их распространения [Мейес, 
Мортимор, 2005].

Сама по себе система ХАССП ещё не 
обеспечивает выпуск безопасной продукции. 
В общей программе по обеспечению выпуска 
безопасных для здоровья продуктов необ-
ходим правильный менеджмент. Предвари-
тельные мероприятия определены как не-
обходимые условия и виды деятельности по 
поддержанию таких санитарно-гигиенических 
условий на всем протяжении цепи производст-
ва и поставок, которые были бы пригодны для 
производства, сбыта и реализации безопасных 
для здоровья человека готовых пищевых про-
дуктов.

Предприятие разрабатывает, внедряет 
и поддерживает в рабочем состоянии програм-
мы обязательных предварительных мероприя-
тий, которые позволяют управлять:

a)  вероятностью того, что производствен-
ная среда станет источником возникновения 
опасностей;

б)  биологическим, химическим и физиче-
ским загрязнениями продукции;

в)  уровнем опасности, угрожающим без-
опасности пищевой продукции, который при-
сущ продукции и среде, в которой она произ-
водится [ГОСТ Р ИСО 22000-2007].

Программы обязательных предваритель-
ных мероприятий:

a)  соответствуют потребностям предприя-
тия в отношении безопасности пищевой про-
дукции;

б)  соответствуют масштабу и типу произ-
водственной деятельности, а также характеру 
производимой или перерабатываемой продук-
ции;

в)  внедряют в рамках всей системы произ-
водства, или как программы общего характера, 
или как программы, распространяющейся на 
конкретную продукцию или технологическую 
линию;

г)  одобряют группой безопасности пище-
вой продукции.

Предприятие идентифицирует требования 
законодательства и  требования органов го-
сударственного управления, которые имеют 
отношение к данным требованиям [ГОСТ Р 
ИСО/ТУ 22004-2008].

При выборе и  осуществлении программ 
обязательных предварительных мероприятий 
организация рассматривает и использует соот-
ветствующую информацию (например, требо-
вания законодательства и требования органов 
государственного управления, требования по-
требителей, признанные руководящие принци-
пы и установившуюся практику, а также на-
циональные, международные или отраслевые 
стандарты) [ГОСТ Р ИСО 22000-2007].

При разработке программ обязательных 
предварительных мероприятий организация 
рассматривает следующие вопросы:

a)  строительство и расположение произ-
водственных зданий и вспомогательных соо-
ружений;

б)  оформление зданий, включая производ-
ственные и бытовые помещения;

Рис. 5. Взаимосвязь ХАССП и программ предварительных мероприятий
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в)  подведение воздуха, воды, энергии 
и других линий;

г)  создание вспомогательных служб (уда-
ление отходов и отвод сточных вод);

д)  пригодность оборудования и его доступ-
ность для чистки и обслуживания;

е)  управление закупленными материалами, 
удаление и обращение с продукцией;

ж)  мероприятия по предотвращению вза-
имного загрязнения;

з)  санитарно-гигиенические мероприятия;
и)  контроль вредителей;
к)  гигиена персонала;
л)  другие необходимые аспекты [Food 

Safety…, 2005].
Важным мероприятием является планиро-

вание верификации программ обязательных 
предварительных мероприятий и  внесение 
в них по мере необходимости изменений. При 
этом необходимо вести записи о верификации 
и модификации программ.

На предприятии должны быть документы, 
определяющие порядок управления видами де-
ятельности, включёнными в программы обяза-
тельных предварительных мероприятий. Для 
проведения анализа опасностей необходимо 
собрать, поддерживать в порядке, актуализи-
ровать и документально оформить всю необхо-
димую информацию, вести соответствующие 
записи.

На предприятии назначают группу безопас-
ности пищевой продукции. Эта группа должна 
обладать комплексом многодисциплинарных зна-
ний и опыта в разработке и внедрении системы 
менеджмента безопасности пищевой продукции. 
Предприятие ведёт записи, подтверждающие, 
что группа безопасности пищевой продукции 
обладает требуемыми знаниями и опытом рабо-
ты [Validation and Verification…, 1999].

Информация о сырье, ингредиентах и вспо-
могательных материалах, входящих в контакт 
с пищевой продукцией, устанавливается в до-
кументах в той мере, насколько это необходимо 
для проведения анализа опасностей, включая 
следующие данные:

a)  биологические, химические и  физиче-
ские характеристики;

б)  состав сложных ингредиентов, включая 
добавки и вещества, используемые в произ-
водстве;

в)  происхождение;
г)  метод производства;
д)  методы упаковки и поставки;
е)  условия хранения и срок годности;
ж)  подготовка или обработка перед ис-

пользованием или переработкой;
з)  критерии приёмки, относящиеся к без-

опасности пищевой продукции, или норма-
тивная документация на материалы и  ин-
гредиенты, закупленные в соответствии с их 
предусмотренным применением [ГОСТ Р 
ИСО 22000-2007].

Организация идентифицирует требования 
к безопасности сырья, ингредиентов и вспо-
могательных материалов, установленные за-
конодательством и органами государственного 
управления. Нормативная документация про-
ходит постоянную актуализацию.

Характеристики конечной продукции опре-
деляются в документах в мере, необходимой 
для анализа опасностей, включая следующие 
данные:

a)  наименование продукции или подобное 
идентификационное описание;

б)  состав;
в)  биологические, химические и  физи-

ческие характеристики, имеющие отношение 
к безопасности пищевой продукции;

г)  предусмотренный срок годности и усло-
вия хранения;

д)  упаковка;
е)  маркировка;
ж)  методы распределения [ТР ТС 021/ 

2011].
Организация идентифицирует требования 

к безопасности конечной пищевой продукции, 
установленные законодательством и органами 
государственного управления.

Особое внимание уделяется предусмотрен-
ному применению и  обращению с  конечной 
продукцией. Также принимается во внимание 
любое непреднамеренное, непредусмотренное 
применение и обращение с конечной продук-
цией. Все это включается в материал для про-
ведения анализа опасностей.

Для каждого вида продукции идентифици-
руют группу пользователей и группу потреби-
телей, а также рассматривают известные груп-
пы потребителей, которые являются особенно 
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уязвимыми к специфической опасности [ТР 
ТС 021/2011].

Производственные программы обязатель-
ных предварительных мероприятий докумен-
тально оформляют и включают в каждую про-
грамму следующую информацию:

a)  описание опасностей, которые контр-
олируют в рамках программы;

б)  мероприятия по управлению;
в)  процедуры мониторинга, которые необ-

ходимы для подтверждения применения про-
изводственных программ обязательных пред-
варительных мероприятий;

г)  описание коррекции и корректирующих 
действий, которые предпринимают в случае, 
если производственные программы обязатель-
ных предварительных мероприятий не обеспе-
чивают управления;

д)  распределение ответственности и полно-
мочий;

е)  ведение записей при мониторинге 
[ГОСТ Р ИСО 22000-2007].

Основываясь на оценке опасностей, вы-
бирают соответствующую комбинацию меро-
приятий по управлению, которые позволяют 
предотвратить, устранить или снизить до уста-
новленного уровня опасности, угрожающего 
безопасности пищевой продукции.

Проводя этот выбор, рассматривают ка-
ждое из мероприятий по управлению с  точ-
ки зрения его результативности в отношении 
идентифицированных опасностей, угрожаю-
щих безопасности пищевой продукции.

Каждое выбранное мероприятие по управ-
лению классифицируют согласно его приме-
нению в рамках производственных программ 
обязательных предварительных мероприятий 
или плана ХАССП.

Отбор и классификацию проводят, исполь-
зуя логический подход, который включает 
оценку:

a)  его воздействия на опасности, принимая 
во внимание установленную степень обяза-
тельности его применения;

б)  осуществимости его мониторинга;
в)  его места в рамках системы относитель-

но других мероприятий по управлению;
г)  вероятности ошибки при применении ме-

роприятия по управлению или значительности 
его воздействия на изменчивость процесса;

д)  серьёзности последствий в случае ошиб-
ки при его применении;

е)  мероприятия по управлению с  целью 
проверки того, что оно действительно разрабо-
тано и применяется специально для устранения 
или значительного снижения уровня опасно-
стей;

ж)  синергетических эффектов (эффекта 
взаимодействия двух или нескольких меропри-
ятий, который превысит сумму их индивиду-
альных воздействий) [Принципы ХАССП, 
2006].

Применяемые методы и  параметры, ис-
пользованные при классификации, описывают, 
а также оформляют результаты оценки в виде 
записей.

Базовый компонент программ предвари-
тельных мероприятий — ​это обеспечение 
необходимых санитарных условий на произ-
водстве для недопущения перекрестного осе-
менения продукции.

Для этого определяются участки, на кото-
рых требуется улучшение, и устанавливается 
какие опасные факторы могут на них возни-
кать. После определения факторов подбира-
ются наиболее подходящие способы контроля. 
Поскольку список необходимых мероприятий 
может оказаться довольно длинным, то дейст-
вия осуществляются по следующему алгорит-
му. Команда специалистов в различных облас-
тях должна провести оценку рисков, например, 
вероятности появления того или иного фактора 
риска (высокая, средняя, низкая) и  степени 
серьёзности (высокая, средняя, низкая). При-
мер диаграммы анализа рисков представлен на 
рис. 1. Пункты, получившие оценку «высокий» 
и «средний», требуют первоочередных коррек-
тирующих воздействий. Например, если общая 
производственная среда не удовлетворяет тре-
буемым санитарно-гигиеническим условиям, 
можно создать на предприятии больше «чи-
стых зон», пусть и меньшей площади, или (при 
необходимости) для защиты продукта осна-
стить оборудование дополнительными защит-
ными кожухами и поддонами [Мейес, Морти-
мор, 2005].

Анализ факторов риска и оценка рисков на 
производстве позволят сосредоточить внима-
ние на зонах с высшим приоритетом и соста-
вить реалистичный план действий.
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Требования к  производственным усло-
виям. При рассмотрении программ предва-
рительных условий зачастую упускается кон-
структивный аспект мер контроля, уделяя 
основное внимание программам и процедурам, 
тогда как именно конструирование и проекти-
рование представляют собой ключевые момен-
ты обеспечения безопасности продукции, пре-
дупреждая риск перекрёстной контаминации 
продукта. Контаминация может происходить 
из разных источников и необходимо понимать 
риски, присущие производственной среде.

Планировка производственных помещений 
должна минимизировать риски контаминации, 
так как неправильная планировка зачастую яв-
ляется причиной загрязнений. В зависимости 
от типа выпускаемой продукции может потре-
боваться полное разделение сырья и готовой 
продукции [Донченко, Надыкта, 2001].

Следует рассмотреть наличие необходимых 
служб и помещений, в том числе доступность 
питьевой воды, обеспеченность средствами 
мойки и прочее.

Команда ХАССП должна оценить пути 
движения персонала и перемещения оборудо-
вания. Составляется упрощённый план таких 
перемещений, на нем чётко указываются зоны 
предприятия и уровень требуемого санитарно-
гигиенического контроля.

При отсутствии должных мер контроля 
персонал может стать источником контамина-
ции продукта [Мейес, Мортимор, 2005].

Следует проанализировать виды требуе-
мой рабочей одежды, периодичность её смены 
и чистки. Рекомендуется оценить схему разме-
щения шкафчиков для переодевания, умываль-
ников и прочее.

Источником контаминации может стать 
и сама конструкция здания — ​в ней могут быть 
места укрытия амбарных вредителей и из-за 
плохого обслуживания это может быть источ-
ником инородных тел. Поверхности должны 
быть гладкими без пор, легко смываемыми. 
Схема вентиляции не должна способствовать 
образованию конденсата [Мазур, 2013].

Оборудование тоже может стать причи-
ной возникновения опасностей. Если у обору-
дования имеются тупиковые зоны, их мойка 
и очистка затрудняется, и накапливающиеся 
в них микроорганизмы могут контаминировать 

продукт. Кроме того, возникает риск пере-
крёстной контаминации аллергенами. Источ-
никами могут быть также смазочные вещества 
или остатки моющих средств на поверхностях, 
контактирующих с пищевым продуктом. Не-
которые детали могут ломаться, это может 
быть причиной возникновения физических 
факторов риска.

Не следует забывать и  об используемых 
средах (вода, пар и пр.), если на предприятии 
применяется вода непитьевого качества, то не-
обходимо принять все меры к недопущению её 
смешивания с  источниками питьевого водо-
снабжения [ГОСТ Р 51705.1-2001].

Для сокращения ущерба и возможной пере-
крёстной контаминации необходимо тщатель-
но спланировать складские зоны. Следует уде-
лить внимание правильному разделению сырья 
и готовой продукции, ведению контроля темпе-
ратуры и влажности, убедиться, что складские 
зоны защищены от вредителей.

Определение факторов риска. Факторы 
риска — ​это всё присутствующее в продукте, 
способное причинить вред потребителю. Они 
могут иметь микробиологическую, химическую 
или физическую природу и являться основой 
любых систем ХАССП.

Физические агенты — ​это типичные ино-
родные тела, попадающие в различные пище-
вые продукты. Они могут затронуть только 
одного или очень немногих людей, так что ма-
ловероятно, что они могут вызывать обшир-
ную вспышку заболеваний пищевой природы 
[Мортимор, Уоллес, 2014].

Чаще всего наиболее опасными потреби-
тели считают химические факторы риска, но 
фактически в тех количествах, в которых они 
присутствуют в пищевых продуктах, их риск 
для возникновения острых заболеваний зача-
стую слишком мал. Но существуют и исклю-
чения. Например, риски присутствия аллерге-
нов (для склонных к аллергическим реакциям) 
или содержание высокого количества нежела-
тельных примесей. Небольшие концентрации 
в пище химических факторов риска спустя вре-
мя могут привести к хроническим заболевани-
ям [Hazard analysis…, 2009].

Наибольшую опасность для потребителя 
представляют микробиологические факторы 
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риска. При росте и размножении в пище па-
тогенных микроорганизмов заболеть может 
большое число людей. Некоторые пищевые 
отравления и заболевания могут иметь серьёз-
ные последствия, вплоть до летального исхода. 
Пример списка опасных факторов представлен 
в табл. 2.

Чтобы оценить, какие идентифицирован-
ные факторы риска должны контролироваться 
системой ХАССП, необходимо определить их 
значимость. Такое определение включает по-
следовательное рассмотрение всех факторов 
риска с попыткой найти ответ на следующие 
вопросы:

—  может ли данный фактор риска быть 
связан с сырьём, технологией и готовым про-
дуктом;

—  при наличии этого фактора может ли он 
нанести вред потребителю.

В результате выявляются существенные 
факторы риска, т. е. такие, которые необходимо 
контролировать, чтобы данный продукт был 

безопасен при употреблении в пищу [ГОСТ Р 
51705.1-2001].

Идентификация существенных факторов 
риска должна проводиться опытными сотруд-
никами путём квалифицированного анализа 
и основываться на точной и актуальной ин-
формации. Зачастую планы ХАССП ока-
зываются неэффективными именно из-за не-
правильного анализа факторов риска. Если на 
этой стадии сделать неправильные выводы, 
то в  результате система ХАССП окажет-
ся бесполезной и  фирме придётся работать 
в  условиях неверных представлений о  без-
опасности. Именно поэтому очень важно 
правильно сочетать программу предваритель-
ных мероприятий и план ХАССП [ГОСТ Р 
ИСО 22000-2007].

В плане контроля программы предвари-
тельных мероприятий даётся разъяснение по 
мерам контроля опасных факторов, описыва-
ются принимаемые меры, ответственные лица 
и документы, где фиксируются действия. При-

Таблица 2. Список опасных факторов на производстве

Фактор Пример

Биологический

Бактерии

Aeromonas, Bacillus, Brucella, Campylobacter, Cl. 
perfringens, прочие E. coli, Leisteria monocytogenes, 
Нетифоидные сальмонеллы, Salmonella Typhi, 
Shigella spp., Staphylococcus aureus, Vibrio cholera, 
Yersinia enterocolitica

Паразиты Cryptosporidium parvum, Cyclospora cayetenensis, 
Giarida, Toxoplasma gondii, Trichinella spirallas

Вирусы Норовирусы, Ротавирусы, Астровирусы, Вирус 
гепатита А

Химический

Токсичные элементы:
свинец, цинк, кадмий, ртуть, мышьяк, цианид
бенз(а)пирен, олово, хром, гистамин
Микотоксины:
афлатоксин, патулин
Пестициды:
гексахлорциклогексан (α-, β-, γ-изомеры), ДДТ и его метаболиты, 2,4-D кислота
Антибиотики:
левомицетин, тетрациклиновая группа, группа гризин, бацитрацин
Радионуклиды:
стронций‑90, цезий‑137
Нитраты
Аллергены:
глютен, рыба и морепродукты, яйца, арахис, соя, молоко (лактоза), орехи, горчица, семена 
кунжута
Вещества для борьбы с вредителями

Физический Посторонние включения (металл, стекло, пластик, стекловата, дерево) размером больше 2 мм
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мер плана ХАССП для участка производства 
рыбы горячего копчения представлен в табл. 3.

На стадии 3 «Реализация плана ХАССП» 
необходимы ведение учётной документации 
и проведение процедуры проверки (валидация 
и верификация), которые должны проводить-
ся регулярно для обеспечения эффективности 
функционирования системы ХАССП.

Валидация является важным элемен-
том внедрения и работоспособности системы 
ХАССП. Для валидации необходимо предо-
ставить свидетельства того, что факторы риска 
выбраны правильно и предложенные для их ре-
шения меры контроля эффективны для дости-
жения целей валидации, необходимо оценить 
данные, использовавшиеся в ХАССП-анали-
зе, и предложенные меры контроля, включая 
мониторинг ККТ и корректирующие воздей-
ствия [Validation and Verification…, 1999].

Валидация состоит из следующих оценоч-
ных действий:

1. Оценка данных для ХАССП-анализа. 
То есть необходимо доказать, что конкретная 
мера контроля способна контролировать соот-
ветствующий фактор риска и что этот фактор 
риска действительно присутствует. Находятся 
убедительные доказательства правомерности 
включения или невключения тех или иных су-
щественных факторов риска в план ХАССП. 
Кроме того, необходимо получить убедитель-
ные свидетельства, что предлагаемые режимы 
и критические пределы обеспечивают необхо-
димый контроль факторов риска.

2. Оценка мер контроля. Это заключи-
тельная проверка параметров ХАССП и схе-
мы производства, позволяющая подтвердить, 
что критические точки были выбраны пра-
вильно и что управление ими ведется долж-
ным образом. Необходимо тщательно проа-
нализировать всю информацию, подтвердить, 
что все проработано, соответствует конкрет-
ным факторам риска, что критические пре-
делы выбраны правильно и  соответству-
ют критериям безопасности [Validation and 
Verification…, 1999]. Следует также прове-
рить производственные линии и контрольно-
измерительные приборы на предмет правиль-
ности их калибровки.

Верификация — ​подтверждение соответст-
вия установленным требованиям путём предо-
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ставления фактических (объективных) доказа-
тельств [ГОСТ Р ИСО 22000-2007].

Для эффективного применения ХАССП 
необходимо вести соответствующую докумен-
тацию. Это необходимо для того, чтобы мож-
но было управлять системой ХАССП, а также 
подтверждать соответствие продукции требо-
ваниям безопасности.

Состав документации системы ХАССП мо-
жет включать список опасных факторов, план 
ХАССП, записи по верификации плана и его 
выполнения, записи и документы, которые со-
здаются в  ходе реализации плана ХАССП. 
Это соответствует принципам ХАССП, уста-
новленным в ГОСТ Р 51705.1-2001.

Процедуры проверки проводятся для опре-
деления и подтверждения действенности плана 
ХАССП и установления соответствия систе-
мы этому плану. Такие процедуры включают 
дополнительные испытания, процедуры и ме-
тоды тестирования, отличающиеся от методов 
мониторинга.

Стадия 4 «Поддержание работоспособно-
сти системы ХАССП» обеспечивается путём 
проведения внутренних аудитов как самого 
предприятия, так и непосредственно системы 
ХАССП.

Рассмотрим вопросы, касающиеся проведе-
ния внутреннего аудита на предприятии, а так-
же внутреннего аудита системы ХАССП.

Одним из методов, позволяющим провес-
ти верификацию системы ХАССП, является 
проведение внутреннего аудита (проверки). 
Он позволяет оценить сильные и слабые сто-
роны системы и путём корректирующих воз-
действий её непрерывно совершенствовать.

Основной документ, которым руководству-
ются при проведении внутренних проверок, — ​
ГОСТ Р ИСО 19011-2012 «Руководящие 
указания по аудиту систем менеджмента». Он 
содержит руководящие указания по управле-
нию программой аудита, планированию и про-
ведению внешних и внутренних проверок си-
стемы менеджмента. Также разъясняются 
вопросы компетентности и оценивания прове-
ряющих и группы по аудиту.

Аудит — ​это систематический, независи-
мый и  документируемый процесс получения 
свидетельств и  объективного их оценивания 
для установления степени выполнения запла-

нированных критериев [ГОСТ Р ИСО 19011-
2012].

Внутренние проверки или «аудиты первой 
стороны» проводятся предприятием или от его 
имени для анализа со стороны руководства или 
других внутренних целей.

Независимость при проверке обеспечива-
ется посредством отсутствия ответственности 
за проверяемую деятельность или отсутствием 
конфликта интересов.

Внешние проверки называют «аудитами 
второй стороны» и «аудитами третьей сторо-
ны». Аудиты второй стороны проводят сто-
роны, заинтересованные в деятельности орга-
низации (например, потребители или другие 
лица от их имени). Аудиты третьей стороны 
проводят внешние независимые организации, 
такие как регулирующие или надзорные орга-
ны или организации, проводящие регистрацию 
или сертификацию.

Проверка двух или нескольких систем ме-
неджмента для различных аспектов (например, 
качество, охрана окружающей среды, охрана 
труда), проводимая одновременно, называет-
ся «комплексным аудитом» [ГОСТ Р ИСО 
19011-2012].

Если две или несколько проверяющих орга-
низации объединяют свои усилия для проведе-
ния проверки одной организации, такой аудит 
называют «совместным».

Целью проведения внутренних проверок 
ХАССП является проверка того, что:

—  система соответствует установленным 
требованиям;

—  система результативно внедрена и под-
держивается в рабочем состоянии.

Регулярное проведение внутренних прове-
рок позволяет:

a)  обеспечить соответствие системы 
ХАССП требованиям стандартов (ГОСТ 
Р ИСО 22000-2007 или ГОСТ Р 51705.1-
2001), установленным организацией процедур, 
стандартов предприятия, инструкций и другой 
нормативно-технической документации;

б)  создать уверенность у руководства и за-
интересованных сторон в результативности си-
стемы;

в)  выявить оперативные проблемы: во вре-
мя проведения проверки любой системы про-
веряющий имеет благоприятную возможность 
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для того, чтобы заметить сложности в испол-
нении системой требований или проблемы в са-
мой системе или в процедурах;

г)  обеспечить обратную связь для проведе-
ния корректирующих действий: в ходе провер-
ки выявляются несоответствия установленным 
требованиям, затем разрабатываются и осу-
ществляются корректирующие действия для 
устранения их причин;

д)  проверка является инструментом отлад-
ки системы на стадии её внедрения: её проведе-
ние на стадии внедрения и подготовки системы 
к сертификации помогает «запустить» систему 
и выявить, где система даёт сбои [Validation 
and Verification…, 1999].

Руководство предприятия разрабатыва-
ет цели программы проверок и  обеспечи-
вает результативное внедрение программы 
аудита.

Примеры целей программы внутренней 
проверки могут включать в себя следующее:

—  содействие улучшению системы 
ХАССП и её характеристик;

—  выполнение внешних требований, на-
пример, сертификации на соответствие требо-
ваниям принятого стандарта;

—  проверку соответствия контрактным 
требованиям;

—  получение или поддержание уверенно-
сти в возможностях поставщика;

—  оценку совместимости и согласованно-
сти целей системы ХАССП с политикой и об-
щими бизнес-целями организации [ГОСТ Р 
ИСО 22000-2007].

Проверка необходима для создания и под-
держания уверенности в том, что:

—  система менеджмента безопасности пи-
щевой продукции организации соответствует 
запланированным мероприятиям, требованиям 
и документам системы ХАССП организации;

—  назначение, цели и  требования 
ХАССП понимаются сотрудниками органи-
зации правильно;

—  требования к  качеству и  безопасно-
сти продукции, установленные в нормативной 
и технической документации, выполняются;

—  проблемы в области качества и безопас-
ности пищевой продукции предупреждаются;

—  система менеджмента безопасности 
пищевой продукции эффективно внедрена 

и поддерживается в рабочем состоянии [Food 
Safety…, 2005].

Порядок проведения внутреннего аудита. 
В проведении проверок участвуют сотрудники, 
обладающие соответствующими компетенция-
ми. Зачастую они совмещают деятельность по 
проведению аудита со своими должностными 
обязанностями. При проведении работ по ау-
диту должен быть максимально исключён кон-
фликт интересов.

Внутренние проверки системы ХАССП 
предприятия осуществляют специально под-
готовленные сотрудники, которых назначают 
приказом руководителя предприятия.

Проверяющий не должен быть ответст-
венным за ту деятельность, которую следует 
проверять, и работать в подчинении человека, 
ответственного за область проверки. Таким 
образом обеспечивается максимально непред-
взятое суждение [ГОСТ Р ИСО 19011-
2012].

Каждая проверка состоит из следующих 
стадий: планирование, проведение, отчёт и по-
следующая реализация или корректирующие 
действия.

Проводятся внутренние проверки через за-
планированные промежутки времени.

Программу проверок планируют, принимая 
во внимание важность процессов и производ-
ственных участков, которые предстоит прове-
рить, а также любые действия по актуализа-
ции, которые предпринимали по результатам 
предыдущих проверок. Определяют критерии, 
область применения, периодичность и методы. 
Выбор проверок и порядок их проведения пла-
нируют таким образом, чтобы обеспечивались 
объективность и беспристрастность процесса 
[Мортимор, Уоллес, 2014].

Процедура, определяющая ответствен-
ность, требования к планированию и проведе-
нию проверки, а также к представлению отчёта 
о её результатах и ведению записей, должна 
документально оформляться.

Руководители, отвечающие за проверяемые 
производственные участки, обеспечивают не-
замедлительное принятие действий по устра-
нению обнаруженных несоответствий и их при-
чин. Последующие действия включают в себя 
верификацию предпринятых действий и отчёт 
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о результатах верификации [Магомедов, Ры-
бин, 2006].

Ответственный за управление програм-
мой проверки должен быть достаточно компе-
тентным для эффективного и результативного 
управления программой аудита и  связанных 
с ней рисками. Он участвует в мероприятиях 
по постоянному повышению своего професси-
онального уровня.

Доверие к  процессу проверки зависит от 
компетентности участвующих в  проведении 
её лиц. Компетентность оценивают посредст-
вом процесса, учитывающего личные качест-
ва и способность применять знания и навыки 
[ГОСТ Р ИСО 19011-2012].

Проверяющие должны обладать знаниями 
и навыками в следующих областях:

а)  Принципы, процедуры и методы про-
ведения проверки — ​знания и навыки в этой 
области позволяют аудитору применять под-
ходящие принципы, процедуры и методы для 
различных проверок. Проверяющий должен 
быть способен:

—  применять принципы, процедуры, ме-
тоды и приёмы проверки;

—  эффективно планировать и организовы-
вать работу;

—  проводить проверку в течение установ-
ленного срока;

—  устанавливать приоритеты и быть сос-
редоточенным на существенных вопросах;

—  собирать информацию посредством эф-
фективного опроса, выслушивания, наблюде-
ний и анализа документов, записей и данных;

—  понимать и учитывать мнения экспер-
тов;

—  сознавать пригодность, соответствие 
и  последствия использования тех или иных 
приёмов выборочного исследования;

—  верифицировать точность собранной 
информации;

—  подтверждать достаточность и прием-
лемость свидетельств проверок для обоснова-
ния выводов и заключений;

—  оценивать факторы, которые могут по-
влиять на достоверность выводов и заключе-
ний;

—  использовать рабочие документы для 
регистрации деятельности;

—  готовить отчёты;

—  сохранять конфиденциальность и без-
опасность информации, документов и записей;

—  осуществлять эффективный обмен ин-
формацией, используя вербальные и письмен-
ные средства коммуникации;

—  понимать типы рисков.
б)  Система ХАССП — ​знания и навыки 

в этой области позволяют определять область 
применения проверки и применять её крите-
рии. Данные знания и навыки должны охва-
тывать следующее:

—  стандарты по системе ХАССП и дру-
гие документы;

—  взаимодействие элементов системы 
ХАССП;

—  понимание иерархии ссылочных доку-
ментов (их различий и приоритетов);

—  применение ссылочных документов.
в)  Специфика организационной деятель-

ности — ​знания и навыки в этой области по-
зволяют проверяющему понять структуру, 
бизнес и применяемые организацией методы 
управления и должны охватывать следующее:

—  типы, управление, размер, структуру, 
функции организации и взаимосвязи внутри 
неё;

—  общие бизнес-понятия и концепции ме-
неджмента, бизнес-процессы и соответству-
ющую терминологию, включая планирование, 
составление финансовых смет и бюджета орга-
низации, управление персоналом.

г)  Применяемые к проверяемой органи-
зации законодательные, контрактные и дру-
гие требования. Знания и навыки, характер-
ные для конкретной области юрисдикции или 
видов деятельности и продукции проверяе-
мой организации, должны охватывать сле-
дующее:

—  законы, нормативные правовые акты 
и правила, их правоприменительную практику;

—  основополагающую юридически-право-
вую терминологию;

—  контракты и другие юридические обя-
зательства [ГОСТ Р ИСО 19011-2012].

Руководители проверяющих групп должны 
иметь дополнительные знания и навыки для 
управления и руководства и обеспечивать ре-
зультативную и эффективную проверку.

Руководитель группы должен иметь знания 
и навыки, необходимые для:
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a)  уравновешивания сильных сторон и не-
достатков членов группы;

б)  выработки рабочих отношений между 
членами группы;

в)  управления процессом проверки, вклю-
чающим в себя:

—  планирование и эффективное использо-
вание ресурсов;

—  управление неопределённостью, кото-
рая связана с достижением целей проверки;

—  обеспечение безопасности, касающейся 
здоровья членов группы во время проведения 
проверки (соблюдение требований охраны тру-
да и корпоративной безопасности);

—  организацию и направление работы;
—  предупреждение и  разрешение кон-

фликтных ситуаций;
г)  обмена информацией;
д)  руководства группой при подготовке за-

ключений по результатам проверки;
е)  подготовки и представления итогового 

отчёта [ГОСТ Р ИСО 19011-2012].
Процесс проверки основан на соблюдении 

принципов, которые позволяют сделать её ре-
зультативной и  надёжной для поддержания 
политики руководства и обеспечения получе-
ния информации, на основе чего организация 
может совершенствовать свою деятельность. 
Соблюдение этих принципов является необхо-
димым условием для предоставления объек-
тивных заключений по результатам проверки.

Руководящие указания основываются на 
следующих принципах:

а)  Целостность — ​основа профессиона-
лизма.

Лицам, участвующим в проведении провер-
ки, следует:

—  выполнять свою работу честно, стара-
тельно и ответственно;

—  соблюдать и уважать любые применяе-
мые законодательные требования;

—  демонстрировать компетентность при 
выполнении работы;

—  выполняя работу, оставаться беспри-
страстными, честными и непредвзятыми в сво-
их действиях;

—  быть осмотрительными, не поддаваться 
никаким влияниям со стороны других заинте-
ресованных сторон.

б)  Беспристрастность — ​обязательство 
предоставлять правдивые и точные отчёты.

В выводах и заключениях по результатам 
проверки и  отчётах деятельность отражают 
правдиво и точно. Неразрешённые проблемы 
и  разногласия между проверяющей группой 
и проверяемой стороной отражаются в отчётах. 
Обмен информацией должен быть правдивым, 
точным, объективным, своевременным, понят-
ным и полным.

в)  Профессиональная осмотритель-
ность — ​умение принимать верные решения.

г)  Конфиденциальность — ​сохранность 
информации [Validation and Verification…, 
1999].

Проверяющие должны проявлять осмотри-
тельность при использовании и  обеспечении 
защиты и сохранности информации, которую 
они получают в ходе работы.

д)  Независимость — ​основа беспри-
страстности и объективности заключений по 
результатам аудита.

Проверяющий должен быть независимым 
от проверяемой деятельности и  выполнять 
свою работу так, чтобы быть свободным от 
предубеждений и конфликта интересов. При 
проведении внутренних проверок он должен 
быть независимым от руководителей подра-
зделений и направлений деятельности, кото-
рую проверяет.

В малых организациях возможна ситуа-
ция, при которой невозможно обеспечение 
независимости внутренних проверок от прове-
ряемой ими деятельности. В этом случае сле-
дует предпринять все возможные усилия для 
исключения заинтересованности и обеспечить 
объективное рассмотрение проверяемой дея-
тельности.

е)  Подход, основанный на свидетельст-
ве, — ​разумная основа для достижения надёж-
ных и воспроизводимых заключений в процес-
се систематических проверок.

Свидетельство проверки должно быть про-
веряемым. Основывается оно на выборках 
имеющейся информации, поскольку проверка 
осуществляется в ограниченный период и с ог-
раниченными ресурсами. Такое использование 
выборок тесно связано с доверием, с которым 
относятся к  заключениям по её результатам 
[ГОСТ Р ИСО 19011-2012].
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Заключения могут указывать на необхо-
димость выполнения коррекций, корректиру-
ющих и предупреждающих действий или же 
действий по улучшению. Эти действия раз-
рабатываются и выполняются предприятием 
в  согласованные временные сроки. При не-
обходимости, предприятие даёт информацию 
о состоянии выполнения этих действий.

Выполнение и результативность этих дей-
ствий следует верифицировать. Верификация 
может послужить основой для последующей 
проверки [Validation and Verification…, 1999].

Рассмотрим более подробно проведение 
внутреннего аудита системы ХАССП.

Порядок проведения внутреннего аудита 
системы ХАССП. Для того чтобы оценить 
работу системы ХАССП на предприятии про-
водят внутренние аудиты этой системы. Целью 
их проведения является проверка работоспо-
собности системы, выявление сильных и, что 
наиболее важно, слабых сторон системы. По 
результатам проводится улучшение работы си-
стемы путём устранения ненужных механизмов 
контроля. Большой плюс проверки в том, что 
она позволила получить независимую и объ-
ективную оценку работы системы [Принципы 
ХАССП, 2006].

К проведению проверки имеются три ос-
новных подхода:

1. Системный. Представляет собой про-
верку соответствия семи основным принципам 
ХАССП и насколько правильно эта система 
была внедрена. Целью является выявление 
слабых мест и их доработка.

2. Проверка на соответствие. Проверяются 
изначально определённые ККТ и меры техно-
логического контроля. Проводится углублён-
ная проверка операций на соответствие прин-
ципам проверяемой системы.

3. Аналитический. Представляет собой 
углублённое изучение проблемной отрасли. 
Обычно к этому подходу прибегают при ча-
стых сбоях в какой-то из критических точек 
или если возникла неизвестная ранее проблема.

На практике эти подходы применяются как 
по отдельности, так и вместе. Но при этом все 
основные составляющие проверки остаются 
одинаковыми [Validation and Verification…, 
1999].

К проведению проверки привлекаются 
специалисты из состава команды ХАССП, 
так как всеми необходимыми навыками они 
уже обладают. На предприятиях распро-
странена практика привлечения к  проверке 
ХАССП специалистов из подразделения. 
Причина в том, что они более склонны сомне-
ваться в технологии её работы, чем разработ-
чики ХАССП.

Навыки для проведения проверок специа-
листы получают на практических курсах, где 
обмениваются опытом в этой области.

Проверки системы ХАССП проводятся по 
графику, который утверждает руководство. На 
практике график рекомендуется составлять та-
ким образом, чтобы охватить проверками каж-
дый элемент системы.

Система ХАССП на предприятии должна 
постоянно поддерживаться в рабочем состоя-
нии. Для этого осуществляется верификация 
системы.

Верификация — ​это применение в допол-
нение к мониторингу методов, процедур, те-
стов, испытаний и других способов оценки со-
ответствия системы плану ХАССП [Hazard 
analysis…, 2009].

Мероприятия, проводимые в рамках вери-
фикации, могут быть различными в зависимо-
сти от применяемых мер контроля, однако они 
всегда включают внутренние проверки и ана-
лизы отчётности.

Верификацию проводят для подтверждения 
того, что ККТ контролируются. Этот процесс 
включает в себя:

1)  проверку отчётности;
2)  проверку надёжности оборудования, 

применяемого для мониторинга ККТ;
3)  проверку компетентности операторов, 

осуществляющих мониторинг ККТ (наблюде-
ние и проверка).

План ХАССП должен пересматриваться 
не реже одного раза в год. Помимо ежегодных 
пересмотров, его необходимо актуализировать 
при использовании новых ингредиентов, про-
дуктов, технологий или оборудования [Кантере 
и др., 2004].

Проведение проверки делится на 3 стадии:
1.  Подготовка.
2.  Проведение.
3.  Завершение.
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Этапы проведения внутреннего аудита 
представлены в табл. 4.

Таблица 4. Этапы проведения внутреннего аудита 
системы ХАССП

Этап Стадия

Разработка графика
Подготовка

Программа аудита
Проведение внутреннего аудита систе-
мы ХАССП

Проведение
Составление плана корректирующих 
действий
Выполнение корректирующих дейст-
вий Завершение

Программа внутреннего аудита согласовы-
вается с руководителями подразделений в те-
чение двух рабочих дней.

Накануне аудита руководитель аудитор-
ской группы проводит совещание команды. 
Распределяются конкретные объекты аудита 
между проверяющими, уточняются обязаннос-
ти, согласовывается режим работы.

Члены группы, проводящей проверку, 
должны обмениваться информацией и, при не-
обходимости, перераспределять обязанности 
[ГОСТ Р ИСО 19011-2012].

Формирование графика внутренних ау-
дитов. Годовой график внутренних аудитов 
разрабатывает руководитель проверяющей 
группы. Делается это в конце года, предше-
ствующего году проверки. При планировании 
учитываются статус и  важность процессов 
и областей, подлежащих проверке, а также ре-
зультаты предыдущих проверок. Внутренний 
аудит проводится в плановом порядке в соот-
ветствии с графиком. Форма годового графи-
ка внутренних аудитов представлена в табл. 5 
[Boje, 2015].

Для аудита составляется программа, кото-
рая представляет собой ряд мероприятий, за-

планированных на конкретный период времени 
для достижения цели внутреннего аудита.

Программа включает в себя следующее:
—  область проведения проверки;
—  команду проверяющих и её состав;
—  дату и место;
—  перечень процедур и  элементов 

ХАССП, подлежащих проверке, наименова-
ния проверяемых подразделений;

—  сопутствующие документы, предыду-
щие отчёты должны быть частью пакета со-
путствующих документов;

—  особые обстоятельства, включая доку-
менты о любых несоответствиях, относящиеся 
к данной проверке;

—  присвоение программе идентификаци-
онного номера (сквозная нумерация) [ГОСТ 
Р ИСО 19011-2012].

Программа аудита является также и уве-
домлением для руководителей подразделений.

В процессе планирования команда аудиторов, 
осуществляя анализ программы, охватывает:

а)  результаты проверок за предыдущие пе-
риоды и установленные тенденции;

б)  соответствие процедурам;
в)  выявление потребностей и ожиданий за-

интересованных сторон;
г)  полноту записей по программе проверки 

[Validation and Verification…, 1999].
Важнейшим аспектом проверки служит 

правильная организация её проведения. Необ-
ходимо иметь представление о желаемом ре-
зультате. При этом требуется изучить резуль-
таты предыдущих проверок.

Перед началом проверки решается вопрос 
о способе её проведения. 

Способы проведения проверки:
1.  Поступательно (когда прослеживается 

логический поток от исходных материалов до 
готовой продукции).

2.  Обратно (прослеживается логический 
поток материалов от готовой продукции к ис-
ходным материалам).

Таблица 5. Годовой график внутренних аудитов

№  Подразделение/
процедуры

Месяцы Руководитель 
аудиторской группы1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12
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3.  Случайно (в этом случае последователь-
ность проверки подконтрольных областей бу-
дет произвольной).

4.  Документально (изучается действую-
щая документация и протоколы предприятия) 
[Донченко, 2001].

Составление контрольного листа ауди-
та. При подготовке к аудиту команда фор-
мирует контрольный лист аудита по проверке 
предварительных программ, процессов, проце-
дур, записей и т. д.

Контрольный лист позволяет:
—  сократить время на проверку;
—  обеспечить структурированный подход;
—  использоваться в качестве памятки;
—  обеспечить выполнение объёма проверки;
—  использоваться в  качестве отчётно-

го документа для фиксирования наблюдений 
[Мортимор, Уоллес, 2014].

Контрольный лист аудита служит руко-
водством во время проведения проверки, по-
казывая все ли установленные требования 
рассмотрены. Форма контрольного листа 
представлена на рис. 6.

В отчёте по проведённой проверке должны 
освещаться вопросы:

а)  в  полном ли объёме и  правильно ли 
в  документации ХАССП описано выпол-
нение требований стандарта ГОСТ Р ИСО 
22000‑2007 и собственных требований орга-
низации;

б)  понятно ли содержание документов пер-
соналу организации;

в)  каждому ли сотруднику организации, 
задействованному в ХАССП, известны меро-
приятия, записанные в документации;

г)  успешно ли (в полном объёме) выполня-
ются данные мероприятия;

д)  каким образом доказано их успешное 
выполнение.

Информация о факте проведения проверки 
доводится до подразделений и сотрудников за 
7 рабочих дней до начала аудита. Это называ-
ется «анонсируемый аудит» [ГОСТ Р ИСО 
22000-2007].

Рассмотрим технологическую схему произ-
водства рыбы горячего копчения и определе-
ние критических контрольных точек.

Проверка системы ХАССП при произ-
водстве рыбы горячего копчения. Проверка 
системы ХАССП является элементом вери-
фикации системы на предмет её пригодности 

Подразделение _______________________ 
Аудиторы ________________________ 
Руководитель подразделения ___________________
Программа аудита №______ 
Дата_______ 
Время_________

КОНТРОЛЬНЫЙ ЛИСТ №________

Раздел 
стан-
дарта

Вопрос Коммен-
тарии

Оценка

ПЛАН КОРРЕКТИРУЮЩИХ ДЕЙСТВИЙ

коммен-
тарии 

корректи-
рующие
действия

испол-
нитель

(Ф. И. О.)

Максимально возможное количество баллов:
Набранная сумма:
Процент соответствия:

планиру-
емый срок 

выполнения

фактиче-
ская дата 

выполнения

Рис 6. Контрольный лист аудита
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для контроля всех существенных факторов ри-
ска. При проверке учитывают появление но-
вой информации, изменения в  выпускаемой 
продукции, ингредиентах, технологиях, про-
изводственной среде. Проверки направлены 
на обеспечение валидности плана ХАССП, 
то есть его способности контролировать все 
существенные факторы риска, которые могут 
присутствовать на производстве. При этом не 
только рассматривают потенциальные сущест-
венные факторы риска, но и проверяют надёж-
ность применяемых мер контроля, критических 
контрольных точек, критических пределов, 
процедур мониторинга и корректирующих воз-
действий [Validation and Verification…, 1999].

В данной статье описана процедура прове-
дения внутреннего аудита на участке произ-
водства рыбы горячего копчения.

Технологическая схема производства рыбы 
горячего копчения представлена на рис. 7.

Схема служит одним из инструментов, по-
могающих выявить критические контрольные 
точки. В ходе внутренней проверки была выяв-
лена ККТ на участке приёмки сырья. К каждой 
выявленной критической точке составляется 
план действий по её мониторингу и контролю. 
Для её выявления используется «дерево при-
нятия решений» применительно к  производ-
ству рыбы горячего копчения, представленное 
в табл. 6 [Мортимор, Уоллес, 2014].

Рис. 7. Технологическая схема производства рыбы горячего копчения
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Этапы проведения внутреннего ауди-
та системы ХАССП. Внутренняя проверка 
проводится в  соответствии с  утверждённым 
графиком. Кроме основного объекта провер-
ки (критических точек при производстве рыбы 
горячего копчения, выявленных ранее при раз-
работке плана ХАССР), объектами проверки 
являются:

1)  участок приёмки сырья: проверяется 
сырье (целостность упаковки, качество сы-
рья, температурный режим при транспорти-
ровке) и документация (ветеринарные свиде-
тельства);

2)  условия хранения сырья: сырье не 
должно храниться на полу, в холодильной ка-
мере должна поддерживаться температура не 
выше минус 18 °C, поверка термометров;

3)  цепь производства рыбы горячего коп-
чения:

—  процесс размораживания: контролиру-
ется время и температура воды;

—  разделка и  мойка, удаление отходов: 
проверяются ножи, которыми проводится раз-
делка туш, соблюдение правил удаления отхо-
дов, в плановом порядке проводится контроль 
воды, используемой при мойке продукции;

—  посол, контроль времени посола, контр-
оль содержания соли (при помощи поверенно-
го ареометра);

—  обвязка и  копчение рыбы, контроль 
времени и температуры в теле рыбы: контроль 
температуры производится при помощи лазер-
ного термометра, который проходит плановую 
поверку, контроль бенз(а)пирена проходит 
в аккредитованной испытательной лаборато-
рии;

—  охлаждение и упаковка рыбы: темпе-
ратура охлаждения, проверка герметичности 
упаковки;

—  маркировка продукции: правильность 
и информативность;

—  отгрузка на склад готовой продукции 
и  хранение: соблюдение условий хранения 
(температура, влажность);

4)  осмотр рабочей одежды персонала (пер-
чатки, шапочки, резиновые фартуки, непромо-
каемая обувь, чистая одежда), обеспеченность 
необходимым инвентарём [ГОСТ Р ИСО 
19011-2012].

В ходе аудита проводится проверка продук-
ции на соответствие требованиям нормативных 
документов, а именно:

—  По физико-химическим и органолепти-
ческим показателям продукция должна соот-
ветствовать требованиям, указанным в стан-
дарте на продукцию.

—  По показателям безопасности (микро-
биологическим, содержанию токсичных эле-
ментов, гистамина, радионуклидов, бенз(а)
пирена, пестицидов и пр.) продукция должна 
соответствовать Единым санитарно-эпиде-
миологическим и гигиеническим требованиям 
к товарам, подлежащим санитарно-эпидемио-
логическому надзору (контролю) [Единые са-
нитарно-эпидемиологические…, 2010].

—  Упаковывается продукция в соответст-
вии с требованиями ТР ТС 005/2011 «О без-
опасности упаковки» [ТР ТС 005/2011].

—  Маркировка продукции осуществля-
ется по требованиям ТР ТС 022/2011 «Пи-
щевая продукция в части её маркировки» [ТР 
ТС 022/2011].

При формировании наблюдений в ходе про-
ведения проверки:

—  проверяющий фиксирует наблюдения 
в соответствующих документах и доводит их 
до сведения персонала, ответственного за про-
веряемую область деятельности;

—  проверяющие постоянно обмениваются 
информацией о ходе работы;

—  обнаруженные несоответствия фикси-
руются;

—  проверяющий в своей работе исходит 
только из обнаруженных фактов и относит их 
к определённому пункту требований. Он также 
должен обсудить ситуацию с представителем 
подразделения и убедиться, что свидетельства 
верны и суть несоответствия понятно сформу-
лирована [ГОСТ Р ИСО 19011-2012].

Свидетельства аудита документируются 
путём соответствующей отметки в контроль-
ном листе и подтверждаются соответствующи-
ми доказательствами. Заполненные контроль-
ные листы включаются в комплект документов, 
формируемый по окончании проверки, и от-
правляются на хранение к руководителю ауди-
торской группы.

По органолептическим, физическим и хи-
мическим показателям проверяемая продукция 
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должна соответствовать требованиям, указан-
ным в табл. 7 [ГОСТ 7447-2015].

По микробиологическим показателям рыба 
горячего копчения должна соответствовать 
Единым санитарно-эпидемиологическим и ги-
гиеническим требованиям к товарам, подлежа-
щим санитарно-эпидемиологическому надзору 
(контролю), представленным в табл. 8 [Еди-
ные санитарно-эпидемиологические …, 2010].

По содержанию токсичных элементов, 
гистамина, полихлорированных бифенилов, 
нитрозаминов, радионуклидов, пестицидов, 
бенз(а)пирена продукция должна соответст-

вовать Единым санитарно-эпидемиологиче-
ским и гигиеническим требованиям к товарам, 
подлежащим санитарно-эпидемиологиче-
скому надзору (контролю), представленным 
в табл. 9 [Единые санитарно-эпидемиологи-
ческие…, 2010].

В продукции не должно быть живых гель-
минтов и их личинок, опасных для здоровья че-
ловека. Допустимое количество неопасных для 
здоровья гельминтов и их личинок, а также па-
разитов и паразитарных поражений не должно 
превышать норм, установленных в Единых са-
нитарно-эпидемиологических и гигиенических 

Таблица 7. Основные показатели качества рыбы горячего копчения

Наименование показателя Характеристика

Готовая продукция Рыба прокопчена до полной готовности: мясо проварено 
и легко отделяется от позвоночника

Внешний вид

Поверхность рыбы чистая, слегка увлажненная.
Допускается:
—  подкожное пожелтение, не связанное с окислением;
—  легкая морщинистость и вздутие кожи;
—  незначительные белково-жировые натеки на поверхности;
—  отпечатки прутков или сетки без загрязнения поверхности 
сажей, проколы мяса от прутков;
—  лопнувшее брюшко

Цвет кожного покрова Равномерный от светло-золотистого до коричневого. Допу-
скаются незначительные светлые пятна, неохваченные дымом

Вкус и запах

Приятные, свойственные копченой рыбе данного вида, без 
постороннего привкуса и запаха.
Могут быть:
—  кисловатый привкус;
—  незначительный привкус горечи и смолистых веществ;
—  слабовыраженный йодистый запах

Консистенция От суховатой до сочной; от мягкой до плотной
Массовая доля поваренной соли в мясе рыбы, % От 1,5–3,0 включительно
Массовая доля консервантов в рыбе (при нали-
чии), %, не более 0,1

Наличие посторонних примесей Не допускается

Таблица 8. Микробиологические показатели безопасности рыбы горячего копчения

Индекс группы 
продуктов

КМАФАиМ, 
КОЕ/г, не более

Масса продукта (г), в которой не допускается

БГКП 
(колиформы) S. aureus Сульфитредуциру-

ющие клостридии

Патогенных, в т. ч. 
сальмонеллы  

и L. monocitogenes

1.3.3.1 Рыбная 
продукция горяче-
го копчения

1 × 10 000 1,0 1,0 0,1* 25

* В вакуумной упаковке.
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требованиях к товарам, подлежащим санитар-
но-эпидемиологическому надзору (контролю).

Упаковка готовой продукции проверяется 
на соответствие требованиям ТР ТС «О без-
опасности упаковки»:

—  герметичность;
—  устойчивость к падению с высоты;
—  устойчивость к сжатию;
—  сварной шов упаковки не должен про-

пускать воду;
—  внутренняя поверхность упаковки не 

должна подвергаться воздействию продукции 
[ТР ТС 005/2011].

Требования к  маркировке упакованной 
пищевой продукции. Маркировка продукции 
проверяется на соответствие ТР ТС «Пище-
вая продукция в части её маркировки», в ко-
тором установлены требования к  указанию 
в маркировке:

—  наименования;
—  состава;
—  количества;

—  даты изготовления;
—  срока годности;
—  условий хранения;
—  наименований и местонахождения из-

готовителя;
—  показателей пищевой ценности;
—  сведений о наличии компонентов, полу-

ченных с применением генно-модифицирован-
ных организмов;

—  знака обращения продукции на терри-
тории Таможенного союза [ТР ТС 022/2011].

Транспортировка готовой продукции осу-
ществляется при помощи специального тран-
спорта, оборудованного для перевозки скоро-
портящихся грузов, при температуре от 0 до 
минус 4 °C.

Полученная информация верифицируется. 
Свидетельства по результатам проверки под-
лежат регистрации. Может возникнуть ситу-
ация, что во время сбора свидетельств, станут 
известны новые или изменённые риски. В та-
ком случае их рассматривают и принимают со-
ответствующие меры [Шевченко, Карасева, 
Лазарев, 2012].

Наиболее часто причинами возникновения 
несоответствий на предприятии являются:

1.  Нарушение требований нормативной 
документации, устанавливающей порядок осу-
ществления деятельности в организации. К ней 
относят ИСО 22000, особенно разделы, каса-
ющиеся ХАССП и программ предваритель-
ных мероприятий. Это неправильное планиро-
вание системы ХАССП, ошибки в выявлении 
контрольных точек и их критических пределов, 
неправильное составление программы предва-
рительных мероприятий.

2.  Использование неисправного произ-
водственного, вспомогательного оборудова-
ния и инструмента и технических средств при 
проведении работ. К оборудованию относят-
ся аппараты для вакуумной упаковки продук-
ции, нарезки рыбы. К инструментам относят-
ся ножи, которыми проводится значительная 
часть работ по разделке рыбы, а также шилья 
и ложки для выскабливания.

3.  Отсутствие необходимых ресурсов 
(включая квалификацию персонала) для каче-
ственного осуществления деятельности. Недо-
статок времени на подготовку сотрудников яв-
ляется одним из главных факторов, влияющих 

Таблица 9. Допустимые уровни содержания токсич-
ных элементов в рыбе горячего копчения

Показатели Допустимые уровни, 
мг/кг, не более

Токсичные элементы*:
свинец 1,0
мышьяк 5,0
кадмий 0,2
ртуть 0,5

Гистамин 100,0
Полихлорированные бифе-
нилы 2,0

Нитрозамины: сумма НДМА 
и НДЭА 0,003

Радионуклиды:
цезий‑137 260
стронций‑90 200

Пестициды
гексахлорциклогексан 0,2
ДДТ и его метаболиты 0,4

Бенз(а)пирен 0,001

*В пересчёте на исходный продукт с учётом содержания 
сухих веществ в нем и копчёном продукте.
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на эффективность работы любого предприятия. 
В ходе проверки проводят опрос персонала на 
знание им должностных обязанностей, правил 
работы в цехе, санитарно-гигиенического ре-
жима на предприятии.

4. Небрежность (халатность) и  ошибки 
персонала, который проводит работы, явля-
ются следствиями неподготовленности сотруд-
ников. В ходе проверки проводят наблюдение 
за работой сотрудников, выявляют несоответ-
ствия предъявляемым требованиям [Мейес, 
Мортимор, 2005].

Подведение итогов внутреннего ауди-
та. После проверки всех запланированных 
элементов подводятся итоги проверки. Группа 
проверяющих обсуждает и анализирует полу-
ченные данные. В выводах указывается сте-
пень соответствия проверяемой деятельности 
заданным критериям и результативность вне-
дрения системы ХАССП [Донченко, 2001].

В заключении содержится информация, ка-
сающаяся:

—  степени соответствия критериям про-
верки и основательности проверяемой систе-
мы, включая её эффективность;

—  эффективности внедрения, поддержа-
ния и улучшения системы ХАССП;

—  возможности анализа руководства с це-
лью поддержания постоянной пригодности си-

стемы ХАССП, её адекватности, эффектив-
ности и улучшения;

—  достижения целей проверки, степени 
охвата её области и выполнения критериев;

—  корневых причин выявленных фактов;
—  сопоставления и обобщения аналогич-

ных или схожих по своему характеру фактов.
Вся информация, получаемая в ходе вну-

треннего аудита и указывающая на возмож-
ность несоответствия, фиксируется независимо 
от того, относится ли она к заявленным целям 
проверки или нет.

В заключительном совещании принима-
ют участие руководители предприятия и со-
трудники, отвечающие за проверяемые про-
цессы. Проведение совещания — ​это первая 
возможность представить выводы проверки. 
Все выявленные несоответствия необходи-
мо обсудить на основе объективных данных 
и составить график устранения недостатков 
путём корректирующих действий. Эти меры 
предлагаются представителями проверяемо-
го подразделения и команды ХАССП и со-
гласовываются с руководством предприятия. 
Выводы о несоответствии оформляются до-
кументально и  используются в  документа-
ции о проверке. Пример оформления выво-
дов о несоответствии представлен на рис. 8 
[ГОСТ Р ИСО 19011-2012].

Рис. 8. Форма записи сведений о несоответствии
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Завершение внутреннего аудита и раз-
работка корректирующих действий. После 
подведения итогов составляется отчёт, в кото-
ром проанализированы несоответствия, выяв-
ленные в ходе проверки. В первую очередь это 
недостатки системы. Включение недостатков 
в отчёт очень важно, так как это послужит ос-
новой для последующих проверок [ГОСТ Р 
ИСО 19011-2012].

Отчёт по результатам проверки составляет 
руководитель аудиторской группы при участии 
остальных её членов. Отчёт составляется сразу 
после проведения проверки.

Информация, содержащаяся в  отчёте, 
должна:

—  основываться на фактах и не содержать 
субъективных измышлений проверяющих;

—  быть доступно изложенной и понятной 
тому, кому она адресована;

—  содержать ссылки на конкретные доку-
менты [Validation and Verification…, 1999].

В отчёт о проверке включают полные, точ-
ные, чётко сформулированные и понятные за-
писи, а также ссылку на:

1)  цели;
2)  область;
3)  членов проверяющей группы;
4)  даты и места проведения;
5)  критерии;
6)  выводы;
7)  заключения по результатам проверки;
8)  заявление о степени соответствия крите-

риям [Мейес, Мортимор…, 2005].
Отчёт по аудиту анализируется и утвержда-

ется в соответствии с процедурами, установ-
ленными на предприятии.

По результатам внутренней проверки про-
водят корректирующие действия. Это любые 
действия, которые предпринимаются в случае 
получения свидетельства о возможности утра-
ты контроля в критической точке. Необходимо 
предусмотреть такие корректирующие дейст-
вия, которые бы предупреждали выход пока-
зателей ККТ за критические пределы.

Корректирующие действия делятся на 
уровни:

1)  для предупреждения возможных откло-
нений;

2)  для исправления ситуации с потенци-
ально небезопасным продуктом, выпущенным 

с  нарушением технологических показателей 
[Мортимор, Уоллес, 2014].

Процедуры корректирующих воздейст-
вий разрабатываются командой ХАССП. 
Руководитель команды назначает ответ-
ственных за применение корректирующих 
воздействий как в целях предупреждения, 
так и для исправления ситуации [Принципы 
ХАССП, 2006].

К действиям, направленным на поддер-
жание технологического контроля и  преду-
преждения выхода показателей ККТ за кри-
тические пределы, относится использование 
в рамках критических пределов более жёстких 
рабочих режимов. Когда технологический про-
цесс имеет тенденцию к отклонению или вы-
ходу за рамки критических пределов, рабочие 
параметры переустанавливают, возвращая их 
к нормальным показателям.

Такие корректирующие воздействия могут 
проводиться в случае использования неавто-
матизированных систем мониторинга [Wallace 
et al., 2011].

К показателям, которые приходится кор-
ректировать, относятся температура и время 
обработки, значение рН, кислотность, концен-
трация соли, например:

—  для достижения нужной температуры 
в центре изделия изменить режим тепловой об-
работки. Провести коррекцию температурных 
режимов и времени сушки, проварки и копче-
ния;

—  для корректировки температуры хра-
нения изменить режим охлаждения. Готовую 
рыбу быстро охлаждают до температуры не 
выше 20 °C;

—  добавить больше соли по сравнению 
с рецептурой, в пределах разрешённых зна-
чений. Посол заканчивается, когда массовая 
доля соли в мясе рыбы достигнет 1,2–2,0%, 
в тёплое время года (с мая по сентябрь) допу-
скается повышение массовой доли соли в мясе 
рыбы от 2,5 до 3,0% [Дунченко, 2014].

При изменении технологических параме-
тров необходимо убедиться, что такое вме-
шательство возможно без образования или 
увеличения вероятности факторов риска. На-
пример, если температура продукта превысила 
допустимое значение на 5 °C и требуется при-
менить её ускоренное охлаждение, необходимо 
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убедиться, что эти повышенные температуры 
действовали не слишком долго и не вызвали 
рост потенциально присутствующих в продук-
те микроорганизмов.

Чтобы быстро отреагировать на отклонения 
показателей, вышедших за критические преде-
лы, все отклонения отслеживают.

Может потребоваться:
1.  Перенастройка технологических режи-

мов для возврата показателей в нужные пре-
делы.

2.  Работа с продуктом, выпущенным в пе-
риод несоблюдения требуемых технологиче-
ских параметров.

Для правильного обращения с отработан-
ными материалами необходимо осуществить 
ряд операций:

1.  Обеспечить хранение потенциально не-
безопасной продукции.

2.  Оценить ситуацию, проконсультиро-
ваться с членами команды ХАССП, руковод-
ством предприятия и  специалистами. Учесть 
вероятность присутствия в продукте конкрет-
ного фактора риска.

3.  При необходимости провести дополни-
тельное тестирование.

После получения достаточной информации 
принимается решение о дальнейших действиях 
в отношении продукции:

1.  Уничтожение.
2.  Повторная переработка.
3.  Использование продукта для изготовле-

ния менее чувствительной продукции, напри-
мер корма для животных.

4.  После проведения необходимых проце-
дур отбора проб и анализов разрешение реа-
лизации продукта [Мейес, Мортимор, 2005; 
Мортимор, Уоллес, 2014].

При проведении внутреннего аудита вы-
полняемых процедур проверяется соответствие 
проводимых мероприятий стандарту ГОСТ Р 
ИСО 22000-2007.

Программа проведения внутреннего аудита 
включает в себя информацию и ресурсы, кото-
рые используются при проведении проверки. 
План должен содержать информацию для пра-
вильного распределения работ по достижению 
цели проверки и ссылки на цели, используемые 
методы, критерии, область, обязанности про-
веряющих.

При окончании аудита в отчёте указывают-
ся мероприятия по несоответствиям, если тако-
вые имели место быть. Руководитель по про-
ведению внутренних проверок согласовывает 
с командой ХАССП результаты проведения 
проверки.

Все действия должны документироваться, 
особенно причины нарушений и мероприятия 
по их предотвращению. Конкретные процеду-
ры должны оформляться с указанием:

—  что именно произошло с данным про-
дуктом;

—  как необходимо перенастроить обору-
дование или отрегулировать технологический 
процесс;

—  кто должен это осуществлять;
—  кого необходимо информировать [Мей-

ес, Мортимор, 2005].
Для команды ХАССП важно провести 

подробный анализ причин несоответствий так, 
чтобы разработать предупредительные меры 
по недопущению повторения подобных случа-
ев.

Ответственность за проведение коррек-
тирующих действий возлагается на группу 
ХАССП. Ответственность определяется в за-
висимости от структуры предприятия и рас-
пределения обязанностей.

После осуществления требуемых корректи-
рующих действий ставится отметка о выпол-
нении замечаний о несоответствии. При по-
следующей внутренней проверке необходимо 
удостовериться, что принятые меры эффектив-
но работают [ГОСТ Р ИСО 19011-2012].

План ХАССП требует регулярных обнов-
лений. Делается это по причине изменений 
в  производственных операциях. Это может 
быть также связано с изменением ассортимен-
та продукции, технологий, используемых мате-
риалов, изменением критических пределов или 
по результатам проверки.

Данные о внесении изменений документи-
руются и утверждаются. Вносятся изменения 
в процедуры ХАССП. Выполнение корректи-
рующих действий производится в согласован-
ный срок. После выполнения корректирующих 
действий ставится отметка в контрольном ли-
сте о том, что необходимые меры были про-
ведены. При последующей проверке системы 
ХАССП необходимо удостовериться, что 
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предпринятые меры эффективны и работают 
должным образом [Food Safety…, 2005].

Заключение

Система ХАССП на протяжении своего 
существования доказала свою эффективность 
как система безопасности пищевой продукции. 
Умело внедрив и поддерживая её в рабочем со-
стоянии, предприятие становится надёжным 
партнёром для остальных участников цепи 
производства продукции, что позволит обес-
печить потребителей безопасной продукцией.

Но одного внедрения системы ХАССП 
недостаточно. Для её надёжного функциони-
рования необходимо проведение мероприятий 
по мониторингу, коррекции и проверке процес-
сов производства. Руководство предприятия 
и специалисты на местах должны проводить 
мероприятия по постоянному улучшению и до-
работке процессов системы.

Одним из самых значимых мероприятий, 
позволяющих улучшить систему ХАССП, яв-
ляется внутренний аудит. Он позволяет полу-
чить подробную информацию о работе системы 
в целом и по его итогам разработать необходи-
мые корректирующие мероприятия. Процеду-
ра внутреннего аудита очень важна и требует 
от участников очень серьёзного подхода, ведь 
последствия от неправильно сделанных выво-
дов и принятых решений могут быть крайне 
тяжёлыми.
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HACCP system as a basis of competitiveness of the enterprise
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2 Peoples’ Friendship University of Russia (FSAEIHE «PFUR»), Moscow

This article presents the importance of HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points) system 
implementation for food products safety in hot smoked fish production as an example. Internal audit is 
extremely important for successful functioning of quality and safety system, based on HACCP principles. 
There have been examined the scheme of HAССP main stages implementation, based on GOST R (State 
Standard System) 51705.1–2001 and GOST R ISO 22000–2007. Methods of critical control points 
(CCP) determination are described. Risk factors have been analyzed with a view to identifying all possible 
potentially dangerous factors in a production chain. Dangers, arising in a hot smoked fish production process 
are described. There have been presented the example of HACCP plan for hot smoked fish production 
area. Problems of internal audit of enterprise as well as HACCP have been examined in detail. Internal 
audit allows to confirm HASSP system compliance with the requirements, its effectiveness and working 
condition. Goals, procedure, basic approaches, stages, methods and schedule of HASSP system internal 
audit and also HACCP system audit while producing hot smoked fish have been described. There were 
examined the compliance of stages of HACCP system internal audit with GOST 7447–2015 «Hot–
smoked fish. Specifications» together with Unified Sanitary Epidemiological and Hygienic Requirements 
for Goods Subject to Sanitary and Epidemiological Control. Requirements for finished products packaging 
and marking are presented. Stages of internal audit summarizing and corrective actions as a result of the 
audit are described. HACCP system implementation at the enterprise ensures food products safety as well 
as gives competitive advantage at the food market.

Key words: Safety, quality, food products, HACCP system, risk factors, critical control points, smoked 
fish, internal audit.


