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В статье приводятся результаты анализа деятельности предприятия для обеспечения безопасности 
при производстве малосоленого филе сельди, предназначенного для детского питания. Рассмотре-
ны необходимые мероприятия и подходы для разработки Плана ХАССП, включающего описание 
полного набора действий, выполнение которых гарантирует безопасность производства малосоленого 
филе сельди, предназначенного для детского питания. Выявлены факторы риска по этапам техноло-
гического процесса с учетом их возникновения и значимости последствий. Для каждого выявленного 
опасного фактора разработаны предупреждающие действия контроля на этапах технологического 
процесса производства продукции. Определены критические контрольные точки (ККТ) и на ка-
ждом этапе идентифицированной ККТ установлены критические пределы. Для критических точек 
разработана система мониторинга проведения в плановом порядке наблюдений и измерений, необхо-
димых для своевременного обнаружения нарушений критических пределов и реализации соответст-
вующих предупредительных или корректирующих воздействий. Представлена программа проверки 
разработанных процедур — ​валидация и верификация системы ХАССП. Отмечена взаимосвязь 
ХАССП, Программы обязательных предварительных мероприятий и Производственной програм-
мы обязательных мероприятий.
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Введение

Российские предприятия, выпускающие 
пищевые продукты для выхода на глобаль-
ный рынок и удержания позиций на внутрен-
нем рынке, должны не только обеспечивать 
безопасность продукции, но и предоставлять 
убедительные доказательства этого, уметь 
продемонстрировать наличие и  выполнение 
определенных процедур мониторинга произ-
водства, направленных на предотвращение 
опасностей.

Система ХАССП или в  английской 
транскрипции НАССР — ​«Hazard Analysis 
and Critical Control Point» (Анализ рисков 
и  критические контрольные точки) являет-
ся основной моделью управления качест-
вом и безопасностью продукции на пищевых 
предприятиях развитых стран мира [ХАССП 
в России, 2012]. Внедрение системы ХАС-
СП необходимо не только для обеспечения по-
требителей безопасной продукцией, но и для 
самого предприятия. Доказано, что ХАССП 
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является системой, которая при правильном 
применении, дает уверенность в эффективно-
сти обеспечения безопасности пищевых про-
дуктов. Она позволяет предприятиям сосре-
дотачиваться на безопасности продукта как 
на высшем приоритете и планировать предо-
твращение неисправности вместо того, чтобы 
ждать пока эти проблемы появятся. Соответ-
ственно снижается количество брака и умень-
шается себестоимость выпускаемой продукции 
[Кантере и др., 2004].

Для гармонизации нормативной базы 
и единых требований к системам ХАССП был 
разработан стандарт ISO 22000:2005 (ГОСТ 
Р ИСО 22000-2007 «Системы менеджмента 
безопасности пищевой продукции. Требования 
к организациям, участвующим в цепи создания 
пищевой продукции» [ГОСТ Р ИСО 22000-
2007]. Данный стандарт имеет особенность, 
заключающуюся в том, что его внедрение под-
тверждает не только наличие на предприятии 
системы менеджмента, но и обеспечивает без-
опасность производимой продукции. Практи-
ка внедрения данного стандарта показывает, 
что основным производственным документом 
является Программа обязательных предвари-
тельных мероприятий (далее ПОПМ) и до-
полнительных мероприятий, необходимых для 
устранения конкретных опасностей, основные 
положения которой изложены в  документе 
ISO/TS22002-1:2009 (ГОСТ Р 54762-2011 
«Программы предварительных требований по 
безопасности пищевой продукции. Часть  1. 
Производство пищевой продукции».) [ГОСТ 
Р 54762-2011]. Таким образом, для обеспе-
чения изготовления безопасной продукции не-
обходимо разработать три программы, такие 
как ПОМП, Производственную программу 
обязательных мероприятий и План ХАССП, 
которые включают описание полного набора 
действий для гарантии безопасности произво-
димой продукции [ХАССП в России, 2012]. 
Все другие документы менеджмента безопас-
ности продукции направлены на управление 
этими программами, их валидацию и улучше-
ние, анализ результатов работы, действия по 
устранению несоответствий и причин их воз-
никновения.

При изготовлении продукции производи-
тель должен руководствоваться также требо-

ваниями технических регламентов, действия 
которых направлены на обеспечение произ-
водства безопасной продукции. В соответст-
вии с главой 3 (статья 10, п. 2) технического 
регламента Таможенного союза «О безопас-
ности пищевой продукции» ТР ТС 021/2011: 
«При осуществлении процессов производст-
ва (изготовления) пищевой продукции, свя-
занных с  требованиями безопасности такой 
продукции, изготовитель должен разрабо-
тать, внедрить и  поддерживать процедуры, 
основанные на принципах ХАССП». Дан-
ные процедуры заключаются в  выборе тех-
нологических процессов производства (изго-
товления) пищевой продукции; обеспечении 
последовательности и  поточности техноло-
гических операций; определении контроли-
руемых этапов технологических операций 
и пищевой продукции; проведении контроля 
сырья, вспомогательных материалов, готовой 
продукции и  функционирования технологи-
ческого оборудования; обеспечении докумен-
тирования информации; соблюдении условий 
хранения и  перевозки (транспортирования) 
пищевой продукции; обеспечении содержания 
производственных помещений, технологиче-
ского оборудования и инвентаря в состоянии, 
исключающем загрязнение пищевой продук-
ции; обеспечении соблюдения работниками 
правил личной гигиены; выборе способов, 
установлении периодичности и  проведения 
уборки, мойки, дезинфекции, дезинсекции 
и дератизации производственных помещений, 
технологического оборудования и инвентаря, 
используемых в процессе производства (изго-
товления) пищевой продукции; ведении и хра-
нении документации на бумажных и  (или) 
электронных носителях, подтверждающей со-
ответствие произведенной пищевой продук-
ции установленным требованиям; обеспечении 
прослеживаемости пищевой продукции [ТР 
ТС 021/2011].

Целью исследований являлось научное 
обоснование обеспечения безопасности произ-
водства малосоленого филе сельди, предназ-
наченного для детского питания, основанного 
на оценке потенциально опасных факторов по 
этапам технологического процесса и устране-
ния возможных рисков для здоровья потреби-
теля.
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Для достижения цели решались следующие 
задачи:

—  выявить опасные факторы по этапам 
технологического процесса производства ма-
лосоленого филе сельди, предназначенного 
для детского питания, и провести анализ ри-
сков с учётом их возникновения и значимости 
последствий;

—  разработать программу контроля и ме-
тоды устранения опасных факторов на от-
дельных стадиях технологического процесса 
производства малосоленого филе сельди, пред-
назначенного для детского питания, для лик-
видации угрозы опасности или сведения её до 
приемлемого уровня.

Материал и методика

Для определения видов опасностей при про-
изводстве малосоленого филе сельди, предназ-
наченного для детского питания (далее мало-
соленое филе сельди), использовали перечень 
нормируемых показателей безопасности (ток-
сичные элементы, пестициды, радионуклиды, 
нитрозамины, полихлорированные бефинилы, 
микробиологические показатели и др.) и допу-
стимые уровни их содержания в продовольст-
венном сырье и готовой продукции, приведён-
ные в Единых санитарно-эпидемиологических 
требованиях к товарам, подлежащим санитар-
но-эпидемиологическому надзору (контролю) 
[Единые требования…, 2010].

Разработку системы качества и  безопас-
ности продукции проводили на основе прин-
ципов ХАССП и стандартов ГОСТ Р ИСО 
22000-2007 и ГОСТ Р 54762-2011/ISO/
TS22002-1:2009.

Результаты и обсуждение

Для разработки действенной системы 
управления качеством и  безопасностью вы-
пускаемой продукции был проанализирован 
технологический процесс изготовления мало-
соленого филе сельди, согласно ТУ 10.20.23-
040-00472124-2017 и  технологической ин-
струкции к нему. Далее был разработан план 
ХАССП, основанный на семи принципах, 
обосновывающих работоспособность и эффек-
тивность системы ХАССП.

Принцип 1. Анализ факторов риска.  При 
разработке системы ХАССП, обеспечиваю-

щей контроль на всех этапах технологическо-
го процесса производства малосоленого филе 
сельди, особое внимание обращали на различ-
ные факторы риска — ​биологические, хими-
ческие или физические опасности, которые 
в случае отсутствия контроля могут привести 
к заболеванию или травме потребителя.

Идентификация существенных факторов 
риска проводилась путём квалифицированного 
анализа и основывалась на точной и актуаль-
ной информации, так как в случае неправиль-
ных выводов система ХАССП окажется бес-
полезной и предприятию придётся работать 
в  условиях неверных представлений о  без-
опасности.

После проведения анализа рисков по ка-
ждому потенциальному опасному фактору 
и оценки значимости его последствий состав-
лен перечень факторов, по которым риск пре-
вышает допустимый уровень. Перечень опас-
ных факторов при производстве малосоленого 
филе сельди представлен в табл. 1.

Для каждого выявленного опасного факто-
ра разработаны предупреждающие действия 
контроля на этапах технологического процесса 
производства малосоленого филе сельди, обес-
печивающие безопасность продукции для де-
тей. Разработанные рекомендации приведены 
в табл. 2.

Принцип 2. Определение критических 
контрольных точек (ККТ). Второй прин-
цип ХАССП требует определения критических 
контрольных точек, то есть технологической ста-
дии или операции, где фактор риска для безопас-
ности продукта можно предупредить, исключить 
или снизить до приемлемого уровня. Как прави-
ло, точки находят путем анализа всех возможных 
факторов риска и способов их контроля [ГОСТ 
Р 51705.1-2001.2009]. В табл. 3 приведены ре-
зультаты анализа факторов риска производства 
малосоленого филе сельди.

Проведен подробный анализ каждого учи-
тываемого опасного фактора, отдельно после-
довательно проанализированы все операции, 
включенные в технологическую схему произ-
водственного процесса, и при использовании 
метода «Дерево принятия решения» по всем 
учитываемым факторам в результате анализа 
определены критические контрольные точки.
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Таблица 1. Перечень учитываемых опасных факторов при производстве малосоленого филе сельди

№ п/п Наименование фактора Учитываемость опасного фактора

1 Элементы моющих средств +
2 Загрязнение смазочными материалами +
3 Птицы, грызуны, насекомые и отходы их жизнедеятельности +
4 Бумага и упаковочные материалы +
5 Радионуклиды +
6 Пестициды +
7 Токсичные элементы +
8 Нитраты +
9 Нитрозамины +
10 ПХБ +
11 КМАФАнМ +
12 БГКП +
13 S.aureus +
14 Патогенные микроорганизмы, в том числе сальмонеллы +
15 Proteus +

Таблица 2. Предупреждающие действия по отдельным этапам технологического процесса производства мало-
соленого филе сельди

Технологическая 
операция Вид опасностей Обоснование Значима ли 

опасность
Вид контроля и предупре-

ждающие действия

Приемка и оценка 
филе сельди 
мороженого

Микробиологическая: замо-
роженное сырье

Замораживание при 
вылове, при дальней-
шей переработке

Да

Проверка сопроводи-
тельной документации, 
проведение микробиоло-
гических испытаний.
Работа с  поставщиками 
(в  т. ч. аудит поставщи-
ков)

Химическая: допустимый 
уровень содержания ток-
сичных элементов (Pb, As, 
Сd, Hg)

Контаминация рыбы 
в среде обитания Нет Проверка сопроводи-

тельной документации

Физическая: наличие посто-
ронних примесей в сырье

Попадание при 
вылове и дальнейшей 
переработке

Нет
Проведение органолеп-
тической оценки (внеш-
ний вид)

Приготовление 
посолочной смеси

Химическая: превышение 
содержания соли / нехватка 
соли; соотношение компо-
нентов посолочной смеси

Нарушение техно-
логической инструк-
ции, неправильная 
работа весов

Да

Проведение инструктажа, 
проверка измерительного 
оборудования;
работа с  поставщиками 
(в  т. ч. аудит поставщи-
ков)

Размораживание

Физическая: наличие и раз-
витие опасных патогенных 
микроорганизмов вследствие 
нарушения температуры раз-
мораживания; температура 
в толще рыбы после размо-
раживания

Режим и параметры 
работы дефростера Да

Проведение инструкта-
жа, контроль за работой 
термометра-зонта.
Свидетельство о поверке 
прибора
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Технологическая 
операция Вид опасностей Обоснование Значима ли 

опасность
Вид контроля и предупре-

ждающие действия

Посол Физическая: попадание 
посторонних примесей

Нарушение инструк-
ции по внешнему 
осмотру

Да Контроль внешнего вида 
и рабочей одежды

Микробиологическая: 
обсеменение

Несоблюдение гиги-
енических требова-
ний сотрудниками.
Температура хране-
ния п/ф, транспор-
тирования сырья 
и готового продукта

Да

Проведение инструктажа 
работников, создание са-
нитарных постов, обеспе-
чение соответствующих 
санитарных условий

Окончание табл. 2

Таблица 3. Результаты анализа факторов риска по отдельным этапам технологического процесса производства 
малосоленого филе сельди

Производственный этап В1 В1 А В2 В3 В4 ККТ Заметки группы
ХАССП

Размораживание 
мороженого сырья
Биологическая

Да - Да - - ККТ 1 Контроль за процессом разморажива-
ния рыбы

Посол
Микробиологическая 
опасность

Да - Нет Да Да - Дальнейшая технологическая обра-
ботка исключает применение кон-
серванта, появляется риск развития 
микроорганизмов

Фасование
Физическая опасность

Да - Нет Да Да - Выявление попадания возможных 
примесей и посторонних включений

Вакуумирование, герметизация
Биологическая

Да - Нет Да Нет ККТ 2 Осуществляется проверка герметич-
ности шва (качество пропайки зака-
точного шва), вероятность наличия 
посторонних примесей в сварном шве, 
разгерметизация упаковки)

Упаковка и маркировка
Микробиологическая 
опасность

Да - Нет Да Да - Неправильно промаркированная 
продукция может завысить сроки 
годности, что приведет к ухудшению 
вкусовых свойств и развитию микро-
организмов

Хранение
Микробиологическая 
опасность

Да - Нет Да Да - Несоблюдение режима хранения 
может привести к порче продукта

Выявленные ККТ при производстве мало-
соленого филе сельди представлены в табл. 4.

Принцип 3. Определение критических 
пределов для контролируемых параме-
тров в каждой ККТ. В соответствии с тре-
тьим принципом ХАССП на каждом этапе 
идентифицированной ККТ устанавливали 
критические пределы — ​это максимальные 

или минимальные значения биологического, 
химического или физического риска, требую-
щего контроля в ККТ в целях предотвраще-
ния или снижения его величины до приемле-
мого уровня. Критические пределы должны 
быть заданы с учётом всех погрешностей из-
мерения.

При установлении критических пределов 
для каждой учитываемой критической кон
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трольной точки исходили из следующих поло-
жений:

—  критерии идентификации — ​для опас-
ных факторов;

—  критерии допустимого (недопустимого) 
риска — ​для контроля признаков риска;

—  допустимые пределы — ​для применяе-
мых предупреждающих воздействий.

Критические пределы для контролируемых 
параметров в  каждой ККТ представленные 
в табл. 5.

Принцип 4. Система мониторинга ККТ. 
Для каждой критической точки разработана 
система мониторинга для проведения в пла-
новом порядке наблюдений и измерений, не-
обходимых для своевременного обнаружения 
нарушений критических пределов и реализа-
ции соответствующих предупредительных или 
корректирующих воздействий.

Основные процедуры мониторинга, опре-
делённые для каждой ККТ, представлены 
в табл. 6.

Принцип 5. Определение необходимых 
корректирующих воздействий на случай 
выхода показателей за допустимые преде-
лы. Система ХАССП на предприятии долж-
на поддерживаться в рабочем состоянии. Для 
этого осуществляется валидация, которая яв-
ляется важным элементом внедрения и рабо-
тоспособности системы ХАССП. Для вали-
дации необходимо предоставить свидетельства 
того, что факторы риска выбраны правильно 
и предложенные для их решения меры контр-
оля эффективны.

Разработаны корректирующие действия, 
которые необходимо предпринять в тех случа-
ях, когда инспекция и наблюдения свидетель-
ствуют о том, что ситуация может выйти, вы-
ходит, либо уже вышла из-под контроля. Для 
каждой ККТ определены корректирующие 
действия, предпринимаемые в случае наруше-
ния критических пределов (табл. 6).

Принцип 6. Определение процедуры ве-
рификации (подтверждения) правильности 

Таблица 4. Критические контрольные точки по отдельным этапам технологического процесса производства 
малосоленого филе сельди

Наименование компонента или этапа Критические контрольные точки

Размораживание мороженого сырья ККТ № 1. Температура в толще блока после размораживания 
не выше 0,0 °С

Вакуумирование и герметизация ККТ № 2. Упаковка герметична. Проверка герметичности шва 
(качество пропайки закаточного шва, без дефектов)

Таблица 5. Критические пределы для ККТ по отдельным этапам технологического процесса производства 
малосоленого филе сельди

ККТ Опасные факторы Критические пределы Контролируемый параметр/
обьект

ККТ № 1. 
Размораживание 
мороженого сырья

Рост микрофлоры при 
нарушении режимов раз-
мораживания

КМАФАнМ КОЕ\г, не более 
1×104,
БГКП не доп. в 1,0,
S. Aureus не доп. в 1,0, сальмонел-
лы не доп. в 25 г, Proteus не доп. 
в 0,1

Продолжительность 
размораживания.
Термощуп

ККТ № 2. 
Вакуумирование 
и герметизация

Рост патогенной микроф-
лоры при нарушении 
упаковки и температуры 
фасования

Упаковка должна быть герметич-
ной.
Должна быть маркировка «Хра-
нить от 2 °С до 5 °С»

Упаковочный материал
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работы системы ХАССП. Проверка систе-
мы ХАССП является элементом верификации 
системы на предмет ее пригодности для контр-
оля всех существенных факторов риска и под-
тверждения соответствия установленным тре-
бованиям путём предоставления фактических 
(объективных) доказательств [ГОСТ Р ИСО 
22000–2007]. При проверке учитывают по-
явление новой информации, изменения в вы-
пускаемой продукции, ингредиентах, техно-
логиях, производственной среде. 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 [Food Safety Management Systems…, 
2005].

Для обеспечения корректной работы си-
стемы качества, основанной на принципах 
ХАССП, разработана процедура верифика-
ции, т. е. внутренних проверок, представленная 
в табл. 7.

Применительно к  условиям конкретного 
предприятия разработана программа проверки 
разработанных процедур.

Программа проверки включает в себя:
—  анализ зарегистрированных реклама-

ций, претензий, жалоб, происшествий, связан-
ных с нарушением безопасности продукции;

—  оценку соответствия фактически вы-
полняемых процедур документам системы ка-
чества, основанной на принципах ХАССП;

—  проверку выполнения предупреждаю-
щих действий;

—  анализ результатов мониторинга крити-
ческих контрольных точек и проведённых кор-
ректирующих действий;

—  оценку эффективности системы качест-
ва, основанной на принципах ХАССП и со-
ставление рекомендаций по её улучшению;

—  актуализацию документов.
Отчет о проверке утверждает руководитель 

организации.

Принцип 7. Разработка системы доку-
ментирования всех процедур и  действий. 
Разработан перечень регистрационно-учет-
ной документации. Документация составлена 
по форме, приведенной в ГОСТ Р 51705.1-
2001, и отражает функционирование системы 
качества, основанной на принципах ХАССП 
(табл. 8). В документации учитываются:

—  данные мониторинга;
—  отклонения и корректирующие воздей-

ствия;
—  рекламации, претензии, жалобы и про-

исшествия, связанные с нарушением требова-
ний безопасности продукции;

—  отчеты о внутренних проверках.

Таблица 7. Процедуры верификации для ККТ по отдельным этапам технологического процесса производства 
малосоленого филе сельди

ККТ Процедура верификации

ККТ № 1
Размораживание мороженого сырья Еженедельный анализ записей, ежемесячная проверка записей

ККТ № 2
Размораживание, герметизация

Ежесменный осмотр оборудования
Ежедневный анализ записей

Таблица 8. Регистрационно-учетная документация для ККТ по отдельным этапам технологического процесса 
производства малосоленого филе сельди

ККТ Вид документа, регистрируемый показатель

ККТ № 1
Размораживание мороженого сырья Чек-лист «Процесс размораживания рыбы»

ККТ № 2
Вакуумирование, герметизация Чек-лист «Контроль герметичности упаковки»
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Регистрационно-учетная документация ут-
верждается руководителем организации и пре-
доставляется контролирующим организациям 
во время проверки.

На базе проведённых исследований раз-
работана производственная программа обя-
зательных предварительных мероприятий, 
основанная на анализе поэтапно полученной 
информации об опасных факторах, опреде-
лении ККТ и их критических пределов, про-
цедуре мониторинга, соответствующих кор-
ректирующих действиях и  разработанной 
регистрационно-учётной документации.

Заключение

В результате проведенной работы:
—  выявлены опасные факторы по этапам 

технологического процесса производства ма-
лосоленого филе сельди с учётом их возникно-
вения и значимости последствий;

—  разработана программа контроля и ме-
тоды устранения опасных факторов на отдель-
ных стадиях технологического процесса произ-
водства малосоленого филе сельди.

Данные исследования по применению сис-
темы ХАССП при изготовлении малосоленого 
филе сельди, предназначенного для детского 
питания, гарантируют обеспечение безопасно-
сти продукции в процессе производства путём 
устранения рисков здоровью потребителя, свя-
занных с употреблением продукции.
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The hazard identification and risk assessment in the 
production of salted herring fillets intended for baby food

E. P. Goferber, L. S. Abramova

Russian Federal Research Institute of Fisheries and Oceanography (FSBSI «VNIRO»), Moscow

The article presents the results of the analysis of the company’s activities to ensure safety in the production 
of salted herring fillets intended for baby food. Risk factors are identified by the stages of the technological 
process, taking into account their occurrence and the significance of the consequences. For each identified 
hazard, preventive control actions have been developed at the stages of the manufacturing process. Сritical 
сontrol points (ССP) are determined and critical limits are established at each stage of the identified 
CCP. For critical points, a system has been developed to monitor, in a planned manner, observations and 
measurements necessary for the timely detection of violations of critical limits and the implementation of 
appropriate preventive or corrective actions. The program of verification of the developed procedures — ​
validation and verification of the HACCP system was developed. The interrelation between HACCP, 
the Program of Mandatory Preliminary Measures and the Production Program of Mandatory Measures 
was noted.

Key words: salted herring fillet, food safety hazard, critical control points, preventive actions.


