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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 1 

ОРГАНИЗАЦИЯ РАБОТЫ ЛАБОРАТОРИИ 

 ТЕХНОХИМИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ  

И ЕЕ ФУНКЦИИ  

Ц е л ь  и  з а д а ч и  р а б о т ы : изучит устройство и оснащение 

производственной лаборатории.  

 

Методические указания 

Главная задача и назначение технохимического контроля произ-

водства — это выпуск качественных продуктов. Эту задачу может 

обеспечить лаборатория технохимического контроля на перерабатыва-

ющих предприятиях, на которую возлагается контроль качества.  

Основной задачей лаборатории является: 

- предотвращение выработки предприятием продукции, не отвеча-

ющей требованиям нормативно-технической документации утвер-

жденным рецептурам и технологическим инструкциям;  

- укрепление производственной и санитарной дисциплины на 

предприятии; 

- повышение ответственности всех звеньев производства за каче-

ство выпускаемой продукции. 

Функции лаборатории: 

-осуществляет входной контроль поступивших на предприятие 

сырья, полуфабрикатов, материалов, тары, проводит или организует 

контроль качества воды, участвует в контроле производственного про-

цесса, выполняя необходимые химические и микробиологические ана-

лизы в соответствии с действующей технологической документацией 

и документацией по санитарно-бактериологическому контролю, орга-

низует или проводит контроль за содержанием в продуктах токсиче-

ских веществ, организует органолептические испытания и осуществ-

ляет приемочный контроль готовой продукции; 

- проводит инспекционный контроль за соблюдением при произ-

водстве установленных рецептур, требований технологической доку-

ментации;  

- норм и правил, оговоренных действующей документацией по во-

просам санитарии; 
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- оформляет необходимые документы, удостоверяющие соответ-

ствие принятой готовой продукции установленным требованиям, а 

также документы, содержащие обоснование для предъявления претен-

зий к поставщикам сырья, полуфабрикатов, материалов и тары; 

- ведет учет претензий потребителей на несоответствие поставлен-

ной предприятием продукции установленным требованиям и подго-

тавливает отчеты о качестве продукции по утвержденной форме;  

- участвует в испытаниях новых видов продукции и работах по 

технологическому испытанию новых видов сырья, применению новых 

технологических процессов или уточнению технологических режимов 

по ведению учета расходования сырья, представляя данные химико-

технической отчетности, в анализе потерь сырья и мате-риалов и раз-

работке мероприятий по устранению повышенных потерь и отходов; 

- контроль внешнего оформления продукции, ее упаковки и мар-

кировки; 

- контроль санитарного состояния производственных помещений, 

оборудования, тары, инвентаря; 

-соблюдение правил личной гигиены всеми работающими на пред-

приятии. 

Структура и штаты лаборатории формируются для каждого пред-

приятия на основании положения о производственной лаборатории с 

учетом конкретных условий, профиля и объема производства. 

Объем работы лаборатории определяется на основании схемы ор-

ганизации производственного контроля с учетом суточного поступле-

ния сырья и объема готовой продукции, подлежащей контролю. Сред-

несписочная численность работников лаборатории исчисляется на ос-

новании отраслевых нормативов времени на проведение анализов по-

ступающего сырья и готовой продукции по ходу технологического 

процесса с учетом принятых методов исследований и периодичности 

контроля. 

Лабораторию возглавляет заведующий (начальник отдела техни-

ческого контроля), подчиняющийся непосредственно директору пред-

приятия. Все распоряжения заведующего являются обязательными для 

работников данного предприятия и могут быть отменены только ди-

ректором. 

Режим работы лаборатории зависит от объема сырья, поступаю-

щего на переработку. 
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Производственные лаборатории размещают в специально обору-

дованном помещении с изолированным входом, по возможности в 

непосредственной близости от участков производства и реализации го-

товой продукции. Она располагается на первом этаже совместно с при-

емным отделением, рядом с приемной рампой. Двери приемной лабо-

ратории должны выходить либо в приемное отделение, либо на рампу. 

Помещение лаборатории должно быть изолировано от цехов, где уста-

новлено оборудование, которое может вызывать вибрацию стен зда-

ния, также должно находиться вдали от котельных, дымовых труб и 

мест, где возможно сильное загрязнения воздуха.   

Состав помещений производственной лаборатории и их размеры 

определены нормами технологического проектирования и зависят от 

типа и мощности предприятия. 

Лаборатория должна быть хорошо освещена, иметь боковое есте-

ственное освещение (площадь окон должна составлять 15-20 % пло-

щади пола, коэффициент освещенности не менее 1:5). Окна предпо-

чтительнее располагать с северной стороны, чтобы избежать попада-

ния в лабораторию прямого солнечного света, оказывающего влияние 

на реактивы. В случае необходимости можно применять матовые 

стекла для рассеивания солнечных лучей. Кроме потолочных ламп для 

освещения в вечернее время необходимо иметь дополнительные све-

тильники у каждого рабочего места. 

К устройству лаборатории предъявляются определенные требова-

ния. Температура воздуха в лаборатории должна быть 17-19 °С в хо-

лодное время года и 20-23 °С в теплое, относительная влажность воз-

духа 30-60 %, уровень шума не выше 90 дБ. Помещение лаборатории 

следует хорошо проветривать (кратность воздухообмена равна 3), что 

обеспечивается как за счет естественного притока воздуха через фор-

точки, так и за счет наличия в лаборатории приточно-вытяжной венти-

ляции (скорость движения воздуха 0,2-0,5 м/с). 

В лаборатории должен быть смонтирован водопровод с горячей и 

холодной водой, система канализации, подведен электрический ток к 

рабочим местам. Стены помещений лаборатории окрашиваются в 

светлые тона (светло-голубой, светло-желтый, светло-зеленый) и на 

высоте 1,5-2,0 м от пола облицовываются керамической глазурованной 

плиткой белого или светло-голубого цвета. Полы покрываются кисло-
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тоупорной керамической плиткой. При оснащении лаборатории аппа-

ратурой и инвентарем нужно учитывать производственное направле-

ние предприятия и его мощность. 

В состав производственной лаборатории входят химическая и 

микробиологическая лаборатории, а также специализированное отде-

ление для органолептической оценки качества продукции (дегустаци-

онный зал). 

В химической лаборатории могут быть выделены специальные 

комнаты, размещают лабораторные столы двух типов: пристенные и 

островные (таким образом, чтобы свет из окон падал на рабочее место 

прямо или с левой стороны), а также шкафы и полки для размещения 

и хранения аппаратуры, посуды и реактивов.  

В лаборатории должен иметься перечень веществ, работы с кото-

рыми должны выполняться в вытяжных шкафах. 

При работах с кислотами и щелочами помещения должны быть 

оборудованы специальными гидрантами (кранами, фонтанчиками, 

шлангами) для длительного промывания струей воды пораженных 

участков кожи или глаз. 

В работе химической лаборатории значительное место занимает 

отбор проб, их доставка и хранение. Организация отбора проб зависит 

от агрегатного состояния веществ, их давления и температуры. 

Пробы опасных веществ должны переноситься или перевозиться 

от места отбора в лабораторию по заранее установленному марш-руту. 

Все пробы, особенно пробы ядовитых, пожаро- и взрывоопасных ве-

ществ, должны храниться в помещениях с хорошей вентиляцией или в 

вытяжных шкафах. 

Вещества, содержащие кислоты и щелочи, опасны из-за химиче-

ских ожогов кожных покровов и особенно глаз, слизистой оболочки, 

пищевода и желудка. Поэтому работы с кислотами и щелочами 

должны проводиться с применением средств индивидуальной защиты 

(очков, резиновых перчаток, спецодежды и др.) при обеспечении хоро-

шей вентиляции рабочей зоны, наличии средств первой медицинской 

помощи, достаточного обеспечения чистой водой. 

Особое значение для потребителя имеет микробиологическая без-

опасность пищевых продуктов, обеспечение которой является важной 

задачей микробиологического контроля на перерабатывающих пред-
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приятиях. Специфика микробиологических работ требует, чтобы по-

мещение, отведенное под лабораторию, было изолировано от других 

производственных помещений и обеспечивало безопасные условия 

труда; необходимый уровень защиты анализируемого объекта от за-

грязнения микроорганизмами из окружающей среды, а также охрану 

окружающей среды от загрязнения микрофлорой из анализируемых 

объектов и их посевов. 

Помещения должны быть достаточными для обеспечения безопас-

ного проведения работ.  

Внутренняя отделка помещений микробиологической лаборато-

рии должна быть выполнена в соответствии с их функциональным 

назначением. Поверхность пола, стен, потолка в лабораторных поме-

щениях должна быть гладкой, без щелей, легко обрабатываемой, 

устойчивой к действию моющих и дезинфицирующих средств, полы 

не должны быть скользкими. 

Работники микробиологической лаборатории должны работать в 

халатах и в специальном головном уборе (в косынке, шапочке и т. д.), 

в сменной обуви. Запрещается использование лабораторной спец-

одежды вне лабораторных и производственных помещений. Спец-

одежда работников микробиологической лаборатории при необходи-

мости должна быть продезинфицирована. 

Стол, одежду и другие предметы, случайно загрязненные при вы-

полнении работ анализируемым материалом, необходимо подвергнуть 

мойке и дезинфекции. 

Комнаты, мебель и оборудование должны быть промаркированы с 

указанием их назначения по зонам. 

Помещения лаборатории должны быть разделены на условно «за-

разную» и «чистую» зоны. 

В «чистой» зоне располагаются: 

- помещение для спецодежды; 

- помещение руководителя и комната для работы с документами, 

оборудованные рабочими столами, компьютерами и т. д.;  

- моечная, оборудованная для мытья посуды;  

- помещение, оборудованное для приготовления питательных 

сред; 

 -стерилизационная; 
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- подсобные помещения, снабженные закрытыми шкафами для 

хранения реактивов, посуды, аппаратуры и хозяйственного инвентаря. 

В моечном, помещении для приготовления сред и стерилизацион-

ной должны быть установлены бактерицидные лампы. 

В «заразной» зоне располагаются: 

 - лабораторные комнаты для микробиологических исследований; 

 - бокс, предназначенный для проведения микробиологических 

анализов (посевов) с предбоксником — тамбуром, который служит для 

надевания специальной санитарной одежды (халаты, колпаки или ко-

сынки, тапочки); 

  автоклавная, оборудованная автоклавами для обеззараживания 

отработанного материала и зараженной посуды. 

При входе в лабораторию и бокс должен быть дезинфицирующий 

коврик. 

Перед началом работы рабочего место для проведения микробио-

логических анализов необходимо продезинфицировать 70 % этиловым 

спиртом. При смене характера работы также должна быть проведена 

уборка и дезинфекция рабочего места. 

По окончании работ необходимо привести рабочее место в поря-

док и продезинфицировать. 

Для поддержания в лабораторном помещении надлежащих сани-

тарно-гигиенических условий текущая уборка помещений проводится 

ежедневно влажным способом после окончания рабочего дня: в «чи-

стой» зоне лаборатории с применением моющих средств, в «заразной» 

зоне — с применением моющих и дезинфицирующих средств. 

В боксовых помещениях проводится еженедельная генеральная 

уборка с применением дезинфицирующих средств путем протирания 

поверхностей и стен (на высоту до 2 м). После влажной уборки вклю-

чают бактерицидные лампы, или озонаторы, или применяют иные спо-

собы дезинфекции. 

Стеклянные поверхности бактерицидных ламп протирают вето-

шью, смоченной спиртом, не реже 1 раза в неделю с соблюдением тех-

ники безопасности. 

Внутреннее оконное остекление и рамы протирают и моют по мере 

загрязнения, но не реже одного раза в месяц, с наружной стороны — 

не реже двух раз в год (весной и осенью). 
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Вспомогательное помещение комплектуют необходимым лабора-

торным и технологическим оборудованием, посудой, столовыми при-

борами, рабочим инвентарем, шкафами для их хранения, мойкой с го-

рячей водой и т. д. 

Оборудование, применяемое в лаборатории (стеклянная и фарфо-

ровая посуда, штапели из нержавеющей стали), не должно иметь запа-

хов, должно быть удобным для мытья, иметь одноцветную нейтраль-

ную окраску, форму и размер, приспособленные для определенного 

вида продукта. 

Для работы должна использоваться только чистая сухая посуда. 

Стеклянная посуда считается чистой, если на стенках ее после мытья 

не образуется отдельных капель, а вода стекает равномерной тонкой 

пленкой. 

При выборе способа мойки необходимо учитывать свойства за-

грязняющих посуду веществ. Для водорастворимых загрязнений 

вполне достаточна обработка теплой или горячей водой, а загрязнения 

жировой и смолообразной природы удаляют поверхностно-активными 

моющими средствами (мылом, стиральным порошком и пр.) или орга-

ническими растворителями (ацетоном, спиртом, эфиром и др.). Налет 

солей, осадок удаляют механически. 

После мойки посуду тщательно ополаскивают сначала водопро-

водной водой, а затем двумя-тремя порциями дистиллированной воды 

и проверяют на чистоту. Вымытая посуда постепенно высыхает на воз-

духе в опрокинутом состоянии. Если необходимо ускорить процесс 

сушки, посуду ставят в сушильный шкаф при температуре 100-120 °С 

в неопрокинутом состоянии, чтобы не замедлять улетучивание паров 

воды. 

Запрещается входить в лабораторию в верхней одежде и головных 

уборах, вносить и хранить посторонние предметы и вещи. 

В помещениях лаборатории запрещается принимать пищу, курить. 

Каждый работник лаборатории должен иметь постоянное рабочее 

место. 

Лаборатория должна быть снабжена всеми нормативными, техни-

ческими и методическими документами, общими инструкциями по 

технике безопасности и инструкциями по эксплуатации приборов. 
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Лаборатория составляет отчеты по результатам контроля для пред-

ставления в вышестоящую организацию, обеспечивает внедрение на 

предприятии вновь утвержденных технических документов. 

При отсутствии производственного отдела лаборатория осуществ-

ляет контроль расхода сырья, материалов и выходов готовой продук-

ции. 

Результаты контроля должны своевременно доводиться до работ-

ников цехов и участков с целью изменения технологических режимов 

производства для повышения качества выпускаемой предприятием 

продукции. 

К числу основополагающих факторов, влияющих на эффектив-

ность работы лаборатории по контролю и обеспечению качества вы-

пускаемой продукции, относятся: 

- надлежащее обустройство лаборатории (требования к помеще-

нию, организации рабочих мест и обеспечение приборами, измери-

тельной техникой и оборудованием, пригодным для выполнения по-

ставленных задач); 

- персонал — необходим отбор и подготовка штата сотрудников, а 

также возможность повышения их квалификации. Каждый сотрудник 

должен четко представлять себе свой участок работы, поставленные 

перед ним задачи и способ отчета перед руководителем.  

В достижении высокого качества работы очень важным моментом 

является мотивация. Каждый работник должен хорошо осознавать 

свою роль в работе всего коллектива, знать, чего стоит его работа, и 

что хорошее качество — это не только ответственность коллектива, но 

и его достижение; администрирование, включающее все аспекты «бу-

мажной» работы в лаборатории. Все используемые методики должны 

содержаться в надлежащем порядке (это либо полный набор ГОСТов 

на методы, либо справочник, содержащий инструкции по отбору проб, 

методом анализа и методикам контроля качества). Должна быть отра-

ботана система регистрации поступающих образцов, необходимо сле-

дить за тщательностью и правильностью ведения лабораторных жур-

налов. 

Весьма важным аспектом является контроль качества выполнения 

методов лабораторного анализа. При этом важно все оснащение лабо-

ратории, наличие приборов и реактивов, правильно выбранных мето-

дов исследования, а также навыков лаборанта, его опыта и знаний. 
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Наиболее распространенными причинами ошибок при выполне-

нии измерений являются: 

Неправильный выбор метода анализа; 

Недостаток профессионализма или опыта у лаборанта; 

Ошибки, возникающие независимо от квалификации лаборанта 

(например, некачественный реактив); 

Недостаточное внимание к калибровке и поверке приборов. 

ЗАДАНИЕ. Изучить устройство и оснащение производственной 

лаборатории.  

 

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

 

1. Устройство и оснащение производственной лаборатории. 

2. Функции лаборатории. 

3. Требования к лаборатории органолептического анализа. 

4. Оборудование для использования в лаборатории технохимиче-

ского контроля. 

5. Реактивы, применяемые для анализов в лаборатории технохи-

мического контроля. 

6. Дать характеристику балловых систем оценки качества пище-

вых продуктов.  

7. Какие требования, предъявляются к производственным лабора-

ториям? 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 2 

ВЕДЕНИЕ ЛАБОРАТОРНОЙ 

 ДОКУМЕНТАЦИИ  
 

Ц е л ь  и  з а д а ч и  р а б о т ы : изучить нормативно – техническую 

документацию в лаборатории и правила заполнения лабораторных 

журналов; освоить навыки по заполнению лабораторных журналов. 

Методические указания 

В работе производственной лаборатории очень важная роль отво-

дится ведению специальных лабораторных журналов. В этих журналах 

регистрируются все качественные показатели сырья, полуфабрикатов 

и готовой продукции. Записи в лабораторные журналы должны вно-

ситься своевременно, четко и аккуратно, без помарок и исправлений и 

сразу же после выполнения анализов. В журналах, как в текстовой, так 

и в цифровых данных, недопустимы помарки и подчистки. Исправле-

ния ошибочных записей производится путём зачёркивания неправиль-

ного текста или цифровых данных тонкой линией. Затем подписыва-

ется правильное значение, которое подтверждается подписью лица, 

внёсшего исправление.  

Журналы должны быть прошнурованы, страницы пронумерованы; 

на последней странице ставится печать и подпись руководителя пред-

приятия. Срок хранения лабораторных журналов по качеству сырья и 

готовой продукции – 5лет, по контролю производства – 3года.  

Журналы заполняет лаборант или сменный технолог цеха. За свое-

временным и правильным заполнением журналов следят заведующий 

лабораторией, начальник цеха или ответственный работник цеха. 

Наряду с лабораторными журналами в каждом технологическом 

подразделении ведут технологические журналы. В технологических 

журналах регистрируют количественные показатели получаемого сы-

рья, выработанных из него полуфабрикатов, описывают их физико-хи-

мические показатели. В тех же технологических журналах записывают 

данные по количеству отходов и размеру потерь в производстве. 

Так как технологический контроль производства и продукции осу-

ществляется по стадиям, данные, зарегистрированные в журнале, ис-

пользуют для составления отчета, который отражает качественные и 

количественные показатели работы предприятия за квартал, полуго-

дие, год. 
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Заведующий лабораторией критически анализирует результаты 

анализов, отраженные в журналах, и делает заключение о качестве 

продуктов, материалов. Если полученные результаты соответствуют 

требованиям стандартов или другой нормативной документации, сы-

рье или полуфабрикат передают для дальнейшего использования, а го-

товую продукцию для реализации потребителю. 

При несоответствии данных журнала требованиям нормативных 

документов начальник цеха останавливает технологический процесс. 

В этом случае он изучает причину нарушения технологического 

режима при участии заведующего лабораторией и принимает меры по 

ее устранению, а некачественную продукцию направляют на дора-

ботку. 

Анализ сырья и регистрацию его результатов проводят по мере по-

ступления сырья на завод и в процессе хранения на складе. По данным 

журнала регистрации качества сырья заведующий лабораторией де-

лает заключение о возможности его использования в производстве или 

о возврате поставщику. 

По результатам анализа сырья, хранящегося на складе, судят о его 

сохранности и возможности дальнейшего его хранения. При несоот-

ветствии полученных показателей качества требованиям нормативной 

документации устанавливают причины некачественного хранения и 

принимают меры по их устранению. 

Прием сырья от поставщика и передачу сырья со склада в произ-

водство проводят только с разрешения заведующего лабораторией. 

При этом составляют удостоверение о качестве этого сырья, в ко-

торое вносят все физико-химические показатели сырья и заключение 

о возможности его приемки на склад или передачи со склада в произ-

водство, подписанное заведующим лабораторией или химиком по сы-

рью. 

Формы журналов технологического контроля утверждаются на 

предприятии.  

Примерные формы применения и заполнения типовых форм по 

контролю производства пищевой продукции: 

«Журнал контроля качества поступающего сырья». На каждый вид 

сырья в журнале отводится отдельный лист. Журнал заполняется ла-

борантом. 

«Журнал контроля качества вспомогательных материалов и та-

ры». Заполняется по результатам проверки качества каждой поступа-
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ющей на предприятие партии вспомогательных материалов и тары (са-

хар, соль, специи, крупы, крышки, тара стеклянная и жестяная, поли-

мерные материалы и др.) в соответствии с требованиями, изложен-

ными в соответствующих стандартах. Журнал заполняется сотрудни-

ком, производившим анализ. 

«Лабораторный журнал контроля качества готовой продукции». 

Заполняется по результатам технических, физико-химических иссле-

дований и органолептической оценки качества готовой продукции.  

Анализ готовой продукции производиться по тем показателям, ко-

торые предусматриваются нормативно-техническими документами на 

исследуемые продукты. Используемые методы анализа должны быть 

стандартизованы. На каждый вид продукции отводится в журнале от-

дельный лист. Заполняется журнал старшим лаборантом. 

«Журнал дегустации». В журнал заносят результаты выборочной 

органолептической оценки всех видов продукции.  

Органолептическая оценка производится дегустационной комис-

сией под председательством директора или главного инженера пред-

приятия.  

После заполнения журнала соответствующую страницу подписы-

вают все участвующие в дегустации. Журнал заполняется секретарем 

дегустационной комиссии. 

ЗАДАНИЕ. Изучить содержание лабораторных журналов, кото-

рые должны быть в ПТЛ в соответствии с инструкцией. Изучить поря-

док заполнения журналов. 

 

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

 

1. Какие формы лабораторных журналов должны быть в ПТЛ в со-

ответствии с инструкцией? 

2. Какие основные правила должны соблюдаться при заполнении 

лабораторных журналов? 

3. Каков порядок заполнения содержания отдельных форм лабора-

торных журналов? 

4. Каков срок хранения лабораторных журналов? 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 3 

ОБОРУДОВАНИЕ ЛАБОРАТОРИИ 

 ТЕХНОХИМИЧЕСКОГО КОНТРОЛЯ  
Ц е л ь  и  з а д а ч и  р а б о т ы : изучить виды оборудования для ла-

боратории технохимического контроля. 

 

Методические указания 

Лаборатория должна быть укомплектована лабораторным обору-

дованием, лабораторной мебелью, специальными измерительными 

приборами, а также посудой, обеспечивающей выполнение всех необ-

ходимых анализов. 

Основным оборудованием лаборатории являются оборудование, 

приборы и аппаратура для анализа сырья, полуфабрикатов, готовой 

продукции и вспомогательных материалов. К нему относится лабора-

торные весы, ареометры, термометры, влагомер, колориметр фото-

электрометрический, рН-метр или автоматический титратор, рефрак-

тометры, муфельные печи, сушильные шкафы, водяные бани, гомоге-

низаторы или измельчители и другое специализированное оборудова-

ние. 

К вспомогательному оборудованию относят стол для титрования, 

стол для работы с кислотой, тумбу с лабораторной раковиной и другие 

приспособления. В состав технологической оснастки рабочего места 

лаборанта (химика) входят химическая посуда (колбы, пипетки, бю-

ретки, стаканчики и др.), и т. д. 

Лабораторные весы –в зависимости от того с какой точностью мо-

жет быть проведено взвешивание на данных весах, их подразделяют 

на следующие группы: 

- для грубого взвешивания (точность до 1 г); 

- для точного взвешивания (точность до 0,01 г); 

-  аналитические (до 0,0001÷ 0,0002 г). 

Весы должны располагаться вдали от нагревательных приборов и 

так, чтобы на них попадали прямые солнечные лучи. Очень важна го-

ризонтальная установка весов, которую проверяют по жидкостному 

уровню с пузырьком воздуха. Для аналитических весов предусматри-

вают специальные столы. 

Термометры – их роль очень важна при лабораторных исследова-

ниях, так как необходимо контролировать температуру воды, раство-

ров, исследуемых образцов на определённых этапах исследования. В 
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лаборатории используются термометры: ртутные, спиртовые, элек-

тронные. 

Приборы для определения массовой доли влаги. Массовая доля 

влаги – важнейший показатель оценки качества сырья, полуфабрика-

тов, готовой продукции. По нему судят об энергетической ценности 

продукта, рассчитывают производственную рецептуру, регулируют 

режимы технологического процесса, определяют соки и условия хра-

нения. Существует два метода определения влаги – стандартный и экс-

пресс-метод. 

Сушильный шкаф – применяется для определения влажности 

стандартным методом. 

Влагомер весовой – предназначен для измерения влажности твёр-

дых, монолитных, сыпучих, пастообразных материалов, водных сус-

пензий и неводных жидкостей. В приборе происходит высушивание с 

помощью галогеновой лампы и для определения влажности использу-

ется компьютерная программа. 

Муфельная печь – необходима в лаборатории для определения 

зольности. Этот показатель определяют сжиганием навески исследуе-

мого образца в муфельной печи. Массовая доля золы тесно связана с 

содержанием минеральных веществ в отдельных продуктах. 

Прибор для определения содержания жира – этот прибор можно 

использовать для определения массовой доли жира в различных пище-

вых продуктах экстракционным методом. Данный анализ предусмат-

ривает использование летучих веществ (эфиров), поэтому его устанав-

ливают в вытяжном шкафу. 

Термостат – некоторые анализы требуют создание определённой 

постоянной температуры, которую можно создать в термостате ТМ-

100.  

Титровальная установка. При химическом анализе пищевых про-

дуктов необходимо определять кислотность, щёлочность т. п. – в ос-

нове этих методик применяют способ титрования, который осуществ-

ляется на титровальной установке. Эта установка состоит из металли-

ческого штатива, с прикреплённой к нему мерной бюреткой. 

Химическая посуда. В зависимости от назначения химическая по-

суда подразделяется: общая, специальная и мерная. 

В зависимости от материала, из которого она изготовлена она бы-

вает: стеклянная, пластмассовая, металлическая, фарфоровая и кварце-

вая. 
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Посуда общего назначения. Она применяется в любой лаборатории 

для выполнения большинства экспериментов. 

Пробирки – обычные, конические чаще всего используют для про-

ведения реакций в малых объёмах. 

Воронки – могут быть различных размеров и служат для пересы-

пания сыпучих продуктов, переливания жидкостей, фильтрования. 

Химические стаканы – тонкостенные цилиндры различной вме-

стимостью. Они бывают термостойкие. 

Конические колбы (Эрленмейера) – применяются для проведения 

разнообразных операций, приготовления растворов, составления реак-

ционных смесей, главным образом для титрования. 

Конические колба для отсасывания (Бунзена) – изготовлена из 

толстостенного стекла, в верхней части имеется специальный отросток 

для соединения с насосом. Она применяется для отсасывания (филь-

трования) жидкостей под вакуумом. 

Холодильники – применяют для охлаждения и конденсации паров, 

образующихся при нагревании и кипячении различных растворов. Они 

имеют холодильную трубку (фористос) и рубашку (муфту), через ко-

торую пропускают холодную воду для охлаждения паров, поступаю-

щих из колбы в холодильную трубку. 

Прямые холодильники (Либиха) применяют при перегонке в гори-

зонтальном положении. 

В обратных холодильниках (Аллина) жидкость стекает снова в ре-

акционный сосуд и их применяют в вертикальном положении. 

Посуда специального назначения. Она используется для одной или 

нескольких определённых операций. 

Эксикаторы – изготавливают из толстостенного стекла с притёр-

той крышкой, используют для медленного и равномерного охлажде-

ния, а также для хранения веществ, легко поглощающих влагу. В ниж-

нюю часть помещают, водопоглощающее вещество (хлористый каль-

ций, селикадель др.). 

Колба Къельдаля - выполнена из тугоплавкого и термостойкого 

стекла, имеет грушевидную форму с удлинённым горлом. Применяют 

в основном для определения содержания общего азота и протеина. 

Водоструйный насос – используют для создания вакуума при 

фильтровании. 

Ареометры и пикнометры – это стеклянные приборы, которые 

применяют для определения относительной плотности растворов. 
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Мерная химическая посуда. Она служит для измерения объёмов 

жидкостей. 

Мерные колбы – применяются для получения точного объёма. Это 

круглые, плоскодонные колбы с длинным горлышком, на котором 

имеется кольцевая метка. На стенке колбы или горлышке указана ём-

кость колбы. 

Бюретки – применяют для титрования или отмеривания точных 

объёмов раствора. 

Это стеклянные градуированные трубки с оттянутым носиком, над 

которым находится кран или резиновая трубка с зажимом. 

Пипетки – бывают обыкновенные и измерительные. 

Обыкновенные (пипетки Мора) используют для переноса точного 

объёма раствора из одного сосуда в другой. Они представляют собой 

трубку с одной риской наверху, указывающей объём и расширение в 

средней части. 

Измерительные пипетки имеют деления и служат для отмеривания 

реактивов в различных объёмах. Набирают в пипетки растворы с по-

мощью резиновых груш. 

Мерные цилиндры, стаканы – это сосуды, имеющие деления и 

предназначены для наливания и приливания жидкостей в требуемом 

объёме. 

Мензурки – это те же цилиндры, нос более мелкой шкалой деле-

ния. 

Фарфоровая посуда и инструменты. В лаборатории чаще всего 

применяют: фарфоровые стаканы, ступки, чашки, пестики, шпателя, 

ложки, тигли, воронки Бюхнера и т. д. 

Стаканы – для приготовления растворов щелочей. 

Чашки - для выпаривания. 

Тигли – для прокаливания твёрдых веществ, сжигания и плавле-

ния. 

Ступки и пестики – для измельчения твёрдых веществ. 

Шпателя, ложки – для отбора химических реактивов, которые вза-

имодействуют с металлом. 

Воронки Бюхнера – для фильтрования жидкостей под вакуумом 

Металлическая посуда и инструменты. К ней относят: бюксы, со-

вочки, шпателя, тигельные щипцы и ухваты. 

Мытьё химической посуды. На первом этапе посуду моют водо-

проводной водой (лучше тёплой и проточной), используя «ёрш». Далее 
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используют хромовую смесь, небольшое количество которой наби-

рают в сосуд, и осторожно вращая его, смачивают внутренние стенки, 

а остатки сливают в ту же склянку, в которой она хранится. В таком 

виде оставляют на несколько минут, за тем тщательно промывают про-

точной водой и ополаскивают дистиллированной. Для приготовления 

хромовой смеси концентрированнуюH2SO4 постепенно (при размеши-

вании) добавляют в порошок K2Cr2O7 (в количестве 5% от массы кис-

лоты). Смесь нагревают в фарфоровой чашке на водяной бане до рас-

творения. Хромовая смесь служит довольно долго, признаком её не-

пригодности является переход тёмно-оранжевого цвета в темно-зеле-

ный. 

Сушат посуду на доске с колышками или на решетках при комнат-

ной температуре. 

Бюксы после мытья необходимо просушить в сушильном шкафу 

10 минут 1300С. 

Тигли заливают слабым раствором соляной кислоты на 1час, затем 

ополаскивают дистиллированной водой и прокаливают в муфельной 

печи 20 минут 6000С. Бюксы и тигли охлаждают и хранят в эксикаторе. 

Когда требуется очень быстро высушить химическую посуду, её 

ополаскивают спиртом или эфиром, удаляя пары в вытяжном шкафу. 

Фильтры. Бумажные фильтры используют для разделения твёр-

дых и жидких компонентов. Выпускают бумажные фильтры – обыч-

ные, обеззоленные и обезжиренные, различных диаметров. 

По плотности фильтры различают с помощью цвета бумажной 

ленты на пачке. Розовая (иногда чёрная) лента – быстрофильтрующая 

бумага; белая – среднепроницаемая; синяя – плотные; «баритовые» 

фильтры для мелкозернистых осадков; жёлтая – обезжиренные филь-

тры. 

ЗАДАНИЕ. Изучить назначение лабораторного оборудования 

назначение и правила использования химической посуды в лаборато-

рии. 

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

1. На какие группы делится химическая посуда? 

2. Охарактеризуйте отдельные группы химической посуды. 

3. С помощью, какой посуды можно отмерить объём жидкости? 

4. Охарактеризуйте фарфоровую посуду. 

5. Как производят мытьё химической посуды. 

6. Какие бумажные фильтры используют в лаборатории? 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 4 

ТЕХНИЧЕСКИЙ РЕГЛАМЕНТ ТАМОЖЕННОГО  

СОЮЗА «О БЕЗОПАСНОСТИ МЯСА  

 И МЯСНОЙ ПРОДУКЦИИ» 

 
Ц е л ь  и  з а д а ч и  р а б о т ы : ознакомиться с основными поло-

жениями технического регламента Таможенного союза «О безопасно-

сти мяса и мясной продукции» (ТР ТС 034/2013). 

 

Методические указания 

Технический регламент Таможенного Союза «О безопасности 

мяса и мясных продуктов» (ТР ТС 034/2013) вступил в действие на 

территории стран Таможенного союза (Россия, Беларусь, Казахстан, 

Армений, Киргизия) с 1 мая 2014 г. 

Область применения технического регламента. ТР ТС распростра-

няется на продукты убоя и мясную продукцию, а также процессы их 

производства, хранения, перевозки, реализации и утилизации. 

ТР ТС не распространяется на следующую продукцию, а также 

требования к процессам: 

1) продукты убоя и мясная продукция, производимая гражданами 

в домашних условиях, предназначенная только для личного потребле-

ния и не предназначенных для выпуска в обращение; 

2) мясо птицы и продукты его переработки, а также пищевая про-

дукция, в рецептуре которой мясо птицы и продукты его переработки 

по массе в совокупности превышают продукты убоя других продук-

тивных животных; 

3) корма для животных, продукция, не предназначенная для пище-

вых целей, которые изготовлены с использованием продуктов убоя; 

4) пищевая продукция непромышленного изготовления и предпри-

ятий общественного питания, изготовленная на основе продуктов 

убоя; 

5) пищевая продукция, в которой в соответствии с рецептурой со-

держание мясных ингредиентов составляет менее 5 %. 

Одно из базовых положений техрегламента, это «содержание доли 

мясного сырья», согласно которой должен квалифицироваться про-

дукт – мясной он или мясосодержащий. 

Введены следующие понятия: 
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«мясной продукт» – мясная продукция, которая изготовлена с ис-

пользованием или без использования немясных ингредиентов, и мас-

совая доля мясных ингредиентов которой составляет более 60 % 

«мясосодержащий продукт» – мясная продукция, которая изготов-

лена с использованием немясных ингредиентов, и массовая доля мяс-

ных ингредиентов которой составляет от 5 % до 60 % включительно; 

«мясной ингредиент» – составная часть рецептуры пищевого про-

дукта, который является продуктом убоя или продуктом, полученным 

в результате переработки продуктов убоя, и который не содержит 

кость в процессе изготовления колбасных изделий, либо содержит 

костные включения. 

«немясной ингредиент» – составная часть рецептуры пищевого 

продукта, не являющегося продуктом убоя или продуктом, получен-

ным в результате переработки продуктов убоя. 

Требования к идентификации продуктов убоя и мясной продук-

ции. Идентификация продуктов убоя и мясной продукции осуществля-

ется путем сравнения внешнего вида и органолептических показателей 

с признаками, определенными стандартами. 

В случае если продукты убоя и мясную продукцию невозможно 

идентифицировать на основании информации, указанной в составе 

маркировки и в товаросопроводительной документации, визуальным и 

органолептическим методами, идентификацию проводят аналитиче-

ским методом – путем проверки соответствия физико-химических по-

казателей продуктов убоя и мясной продукции показателям. Неиден-

тифицированные продукты убоя, находящиеся на производственном 

объекте, подлежат утилизации. 

На всех стадиях процесса производства продуктов убоя и мясной 

продукции должна обеспечиваться их прослеживаемость. 

ЗАДАНИЕ 1. Используя технический регламента Таможенного со-

юза ТР ТС 034/2013 «О безопасности мяса и мясной продукции», пе-

речислить температурные режимы, которые должны выдерживаться в 

ходе разделки, обвалки и жиловки мяса (ст. 49), подготовки кишечной 

оболочки (ст. 63), измельчения и посола мяса (ст. 66), приготовления 

фарша и наполнения оболочек (ст. 67). 

ЗАДАНИЕ 2.  Указать требования к использованию нитрита 

натрия (нитрита калия) (ст. 70). 

ЗАДАНИЕ 3. Ознакомиться с требованиями к маркировке мясной 

продукции (ст. 107 а, б, в). 
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КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

1. На какие объекты технического регулирования распространя-

ется действие технического регламента «О безопасности мяса и мяс-

ной продукции»? 

2. На какую продукцию и связанные с ней процессы не распростра-

няется действие технического регламента «О безопасности мяса и мяс-

ной продукции»? 

3. Дать определение следующим понятиям: мясной продукт; мясо-

содержащий продукт; мясной ингредиент; немясной ингредиент. 

4. Какие требования к температуре помещения для операций 1) 

разделки, обвалки и жиловки; 2) измельчения мяса, приготовления 

фарша и наполнения оболочек, а также 3) к температуре мяса, направ-

ляемого на измельчение и посол, предусмотрены в техническом регла-

менте «О безопасности мяса и мясной продукции»? 

5. Какие требования к маркировке мясной продукции нацелены на 

предупреждение действий, вводящих в заблуждение потребителей? 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 5 

ТЕХНИЧЕСКИЙ РЕГЛАМЕНТ ТАМОЖЕННОГО 

СОЮЗА «О БЕЗОПАСНОСТИ МОЛОКА  

И МОЛОЧНОЙ ПРОДУКЦИИ» 

 
Ц е л ь  и  з а д а ч и  р а б о т ы : ознакомиться с основными поло-

жениями технического регламента Таможенного союза «О безопасно-

сти молока и молочной продукции» (ТР ТС 033/2013). 

 

Методические указания 

Технический регламент «О безопасности молока и молочной про-

дукции» разработан в целях защиты жизни и здоровья человека, окру-

жающей среды, жизни и здоровья животных, предупреждения дей-

ствий, вводящих в заблуждение потребителей молока и молочной про-

дукции относительно их назначения и безопасности, и распространя-

ется на молоко и молочную продукцию, выпускаемые в обращение на 

таможенной территории Таможенного союза, процессы их производ-

ства, хранения, перевозки, реализации и утилизации. 

Настоящий технический регламент распространяется на молоко и 

молочную продукцию, выпускаемые в обращение на таможенной тер-

ритории Таможенного союза и используемые в пищевых целях, вклю-

чая:  

а) сырое молоко - сырье, обезжиренное молоко (сырое и термиче-

ски обработанное) - сырье, сливки (сырые и термически обработан-

ные) - сырье; 

б) молочную продукцию, в том числе: 

молочные продукты; 

молочные составные продукты; 

молокосодержащие продукты;  

молокосодержащие продукты с заменителем молочного жира; 

в) процессы производства, хранения, перевозки, реализации и ути-

лизации молока и молочной продукции; 

г) функциональные компоненты, необходимые для производства 

продуктов переработки молока. 

Действие настоящего технического регламента не распространя-

ется на следующую продукцию: 
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а) продукты, изготовленные на основе молока и молочной продук-

ции, предназначенные для использования в специализированном пита-

нии (за исключением молока и молочной продукции для детского пи-

тания); 

б) кулинарные и кондитерские изделия, пищевые и биологически 

активные добавки, лекарственные средства, корма для животных, 

непищевые товары, изготовленные с использованием или на основе 

молока и молочной продукции; 

в) молоко и молочная продукция, полученные гражданами в до-

машних условиях и (или) в личных подсобных хозяйствах, а также 

процессы производства, хранения, перевозки и утилизации молока и 

молочной продукции, предназначенные только для личного потребле-

ния и не предназначенные для выпуска в обращение на таможенной 

территории Таможенного союза. 

Введены следующие понятия: 

«молокосодержащий продукт» - продукт переработки молока, 

произведенный на основе молока, и (или) его составных частей, и (или) 

молочных продуктов, и (или) побочных продуктов переработки мо-

лока и немолочных компонентов (за исключением жиров немолочного 

происхождения, вводимых в состав как самостоятельный ингредиент 

и (или) немолочных белков, используемых для замены молочного 

белка), которые добавляются не в целях замены составных частей мо-

лока, с массовой долей сухих веществ молока в сухих веществах гото-

вого продукта не менее 20 процентов. Не допускается использование 

побочных продуктов переработки молока, полученных при производ-

стве молокосодержащих продуктов с заменителем молочного жира; 

«молокосодержащий продукт с заменителем молочного жира» - 

продукт переработки молока, произведенный из молока, и (или) его 

составных частей, и (или) молочных продуктов, и (или) побочных про-

дуктов переработки молока и немолочных компонентов, по техноло-

гии производства молочного продукта или молочного составного про-

дукта с замещением молочного жира в количестве не более 50 процен-

тов от жировой фазы исключительно заменителем молочного жира и 

допускающей использование белка немолочного происхождения не в 

целях замены молочного белка, с массовой долей сухих веществ мо-

лока в сухих веществах готового продукта не менее 20 процентов;»; 

«молокосодержащий продукт с заменителем молочного жира 

сквашенный» - молокосодержащий продукт с заменителем молочного 
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жира, произведенный в соответствии с технологией производства кис-

ломолочного продукта и имеющий сходные с ним органолептические 

и физико-химические свойства, с последующей термической обработ-

кой или без нее. Для продукта, не подвергнутого термической обра-

ботке после сквашивания - с сохранением состава и количества микро-

флоры закваски, определяющих вид соответствующего кисломолоч-

ного продукта;»; 

«молокосодержащий продукт с заменителем молочного жира сы-

рок» - молокосодержащий продукт с заменителем молочного жира 

произведенный по технологии творожного сырка, который формован, 

покрыт глазурью из пищевых продуктов или не покрыт глазурью, мас-

сой не более 150 г;»; 

«молокосодержащий продукт с заменителем молочного жира, про-

изведенный по технологии творога» - молокосодержащий продукт с 

заменителем молочного жира, произведенный в соответствии с техно-

логией производства творога или из творога с добавлением заменителя 

молочного жира, с добавлением или без добавления молочных продук-

тов, с добавлением или без добавления немолочных вкусовых компо-

нентов и пищевых добавок, с последующей термической обработкой 

или без нее; 

«молочная продукция» - продукты переработки молока, включаю-

щие в себя молочный продукт, молочный составной продукт, молоко-

содержащий продукт, молокосодержащий продукт с заменителем мо-

лочного жира, побочный продукт переработки молока, продукция дет-

ского питания на молочной основе, адаптированные или частично 

адаптированные начальные или последующие молочные смеси (в том 

числе сухие), сухие кисломолочные смеси, молочные напитки (в том 

числе сухие) для питания детей раннего возраста, молочные каши, го-

товые к употреблению, и молочные каши сухие (восстанавливаемые 

до готовности в домашних условиях питьевой водой) для питания де-

тей раннего возраста; 

«молочные консервы», «молочные составные консервы», «моло-

косодержащие консервы», «молокосодержащие консервы с замените-

лем молочного жира» - сухие или концентрированные (сгущенные), 

упакованные молочные, молочные составные, молокосодержащие 

продукты, молокосодержащие продукты с заменителем молочного 

жира; 

«мороженое с заменителем молочного жира» - мороженое (моло-

косодержащий продукт с заменителем молочного жира) с массовой  
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долей жира не более 12 процентов; 

«сквашенный продукт» - молочный продукт или молочный состав-

ной продукт, термически обработанные после сквашивания, или моло-

косодержащий продукт и молокосодержащий продукт с заменителем 

молочного жира, произведенные в соответствии с технологией произ-

водства кисломолочного продукта и имеющие сходные с ним органо-

лептические и физико-химические свойства, с последующей термиче-

ской обработкой или без нее. Для молокосодержащего продукта и мо-

локосодержащего продукта с заменителем молочного жира, не под-

вергнутых термической обработке после сквашивания - с сохранением 

состава и количества микрофлоры закваски, определяющих вид соот-

ветствующего кисломолочного продукта. 

«сливочно-растительный спред» - молокосодержащий продукт с 

заменителем молочного жира на эмульсионной жировой основе, в ко-

тором массовая доля общего жира составляет от 39 до 95 процентов и 

массовая доля молочного жира в жировой фазе - от 50 до 95 процентов. 

Идентификация молока и молочной продукции 

Идентификация молока и молочной продукции осуществляется по 

следующим правилам: 

для целей отнесения молока и молочной продукции к объектам 

технического регулирования, в отношении которых применяется 

настоящий технический регламент, идентификация молока и молоч-

ной продукции осуществляется заявителем, органами государствен-

ного контроля (надзора), органами, осуществляющими таможенный 

контроль, органами по оценке (подтверждению) соответствия, а также 

другими заинтересованными лицами без проведения исследований 

(испытаний) по наименованию путем установления соответствия 

наименований молока и молочной продукции, указанных в составе 

маркировки или товаросопроводительной документации, с наименова-

ниями молока и молочной продукции, установленными в разделе II 

настоящего технического регламента, а также в других технических 

регламентах Таможенного союза, действие которых распространяется 

на молоко и молочную продукцию; 

в случае если молоко и молочную продукцию невозможно иден-

тифицировать по наименованию, молоко и молочную продукцию 

идентифицируют визуальным методом путем сравнения внешнего 

вида молока и молочной продукции с признаками, изложенными в 

определении такой продукции в настоящем техническом регламенте, а 
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также в других технических регламентах Таможенного союза, дей-

ствие которых распространяется на молоко и молочную продукцию; 

в целях установления соответствия молока и молочной продукции 

своему наименованию идентификация молока и молочной продукции 

осуществляется путем сравнения внешнего вида и органолептических 

показателей с признаками, установленными в приложении N 3 к насто-

ящему техническому регламенту или определенными стандартами, в 

результате применения которых на добровольной основе обеспечива-

ется соблюдение требований настоящего технического регламента, 

установленными перечнями стандартов, применяемых для целей 

оценки (подтверждения) соответствия настоящему техническому ре-

гламенту, или с признаками, определенными технической документа-

цией, в соответствии с которой изготовлены молоко и молочная про-

дукция; 

в случае если молоко и молочную продукцию невозможно иден-

тифицировать по наименованию, визуальным методом или органолеп-

тическим методом, идентификацию проводят аналитическим методом 

путем проверки соответствия физико-химических и (или) микробиоло-

гических показателей молока и молочной продукции признакам, уста-

новленным в настоящем техническом регламенте, определенной тех-

нической документации, в соответствии с которой изготовлены мо-

локо и молочная продукция, а также в других технических регламен-

тах Таможенного союза, действие которых распространяется на мо-

локо и молочную продукцию. 

ЗАДАНИЕ 1. Используя технический регламента Таможенного со-

юза ТР ТС 033/2013 «О безопасности молока и молочной продукции», 

изучить требования безопасности при производстве, хранении, пере-

возке, реализации и утилизации сырого молока (ст. 31). 

ЗАДАНИЕ 2.  Указать требования к обеспечению безопасности 

молока и молочной продукции в процессе ее производства, хранения, 

перевозки, реализации и утилизации (ст. 37). 

ЗАДАНИЕ 3. Ознакомиться с требованиями к маркировке молоч-

ной продукции (ст. 40, 70). 

 

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

1. Понятие технического регламента. 

2. Виды технических регламентов. 

3. Какие требования к маркировке молочной продукции нацелены 

на предупреждение действий, вводящих в заблуждение потребителей? 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 6 

РАЗРАБОТКА И ВНЕДРЕНИЕ СИСТЕМЫ 

 ХАСПП НА ПРЕДПРИЯТИЯХ 

 ПЕРЕРАБАТЫВАЮЩЕЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ  

Ц е л ь  и  з а д а ч и  р а б о т ы : оптимизация процессов техниче-

ского контроля и создание системы менеджмента для повышения без-

опасности и качества пищевой продукции, подготовки продукции к 

сертификации в системе ХАССП.  
 

Методические указания 

Создание современной системы управления качеством вырабаты-

ваемой продукции является одной из актуальных проблем в современ-

ной пищевой промышленности. 

Внедрение системы безопасности пищевых продуктов является 

актуальным и практически значимым в условиях быстрого развития 

предприятий пищевой промышленности и отмечающихся тенденций 

повышения заинтересованности к внедрению современных систем ме-

неджмента на основе стандартов ИСО серии 9000, 22000 и принципов 

системы ХАССП. Основная цель внедрения таких систем для пищевых 

предприятий России – выпуск качественной и безопасной продукции, 

что позволяет им быть лидерами на внутреннем рынке, облегчить по-

ставку своей продукции за рубеж и маркировать её престижными и 

пользующимися доверием потребителя знаками соответствия требова-

ниям стандартов ИСО 9001, 22000 и принципам ХАССП. Кроме того, 

в соответствии с Федеральным законом «О техническом регулирова-

нии» при снижении объемов государственного контроля и надзора в 

сфере производства пищевых продуктов и действии добровольных 

технических требований, ответственность за качество и безопасность 

ложится на производителя. 

К предприятиям пищевой промышленности наиболее адаптиро-

вана система управления качеством и безопасностью на основе прин-

ципов ХАССП (Hazard Analysis and Critical Control Points) – анализ 

рисков и критические контрольные точки. ЕЕ наличие у предприятий 

пищевой промышленности стало обязательным при выходе на внеш-

ний рынок. 

Характерной особенностью данной системы является планомер-

ный надзор и контроль пищевых продуктов при предварительном 
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определении всех возможных факторов, связанных с полным циклом 

обращения с пищевыми продуктами.  

В России основные требования к системе ХАССП сформулиро-

ваны в ГОСТ Р 51705.1–2001 «Управление качеством пищевых про-

дуктов на основе принципов ХАССП. Общие требования». Установ-

ленные требования гармонизированы с принципами, изложенными в 

директиве Совета Европейского сообщества 93/43. 

Сущность системы состоит в том, что процесс изготовления про-

дукции от закупки сырья до потребления готовых изделий делится на 

стадии с контролем на промежуточных этапах. После каждой последу-

ющей риск получить «на выходе» некачественный продукт «уменьша-

ется». 

Таким образом, система ХАССП – своеобразная инструкция по са-

моконтролю качества. Это концептуально простая система, с помощью 

которой предприятия, производящие продукты питания, могут иден-

тифицировать и оценивать риски, влияющие на безопасность выпуска-

емых ими пищевых продуктов, внедрять механизмы технологического 

контроля, необходимые для профилактики возникновения или сдержи-

вания рисков в допустимых рамках, следить за функционированием 

контрольных механизмов и вести текущий учет.  

В настоящее время ХАССП признана наиболее эффективной си-

стемой, в максимальной степени гарантирующей безопасность про-

дуктов питания, поставляемых потребителям в общенациональном 

масштабе. 

Успешное применение процедур, основанных на принципах 

ХАССП, требует полного сотрудничества и обязательств со стороны 

служащих перерабатывающей промышленности. 

Система ХАССП – это инструмент, позволяющий достигнуть бо-

лее высокого уровня безопасности пищевой продукции. В требова-

ниях, касающихся применения системы ХАССП, должны быть учтены 

принципы, разработанные комиссией «Кодекс Алиментариус» (Пище-

вой закон). Требование к установлению «критических пределов» не 

подразумевает необходимость количественного определения таких 

пределов в каждом случае.   

Система ХАССП разрабатывается с учетом семи принципов со-

ставляет фундамент окончательного свода правил. 

Принцип 1. Проведение анализа опасных факторов (рисков) путём 

процесса оценки значимости рисков и их уровня опасности на всех эта-

пах жизненного цикла продукции. 
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Для начала составляется список значимых для потребителя опас-

ностей (способных принести вред жизни или здоровью). В ходе ана-

лиза исследуются все ингредиенты и сырье, входящие в пищевые про-

дукты, каждый этап пищевого производства и реализации. 

При проведении анализа необходимо разделять такие понятия как 

безопасность и качество. Опасностью является биологический, хими-

ческий или физический фактор, который с большой долей вероятности 

может нанести вред, привести к травме или заболеванию, если отсут-

ствует должный контроль. Выявление опасностей и рисков – очень 

важный принцип, в случае не корректного анализа, или не выявления 

какого-либо риска, план ХАССП окажется бесполезным. 

Опасными биологическими факторами пищевого происхождения 

являются бактерии, вирусы, плесневые и другие грибы, а также насе-

комые. Данные организмы, как правило, связаны с людьми и продо-

вольственным сырьем, используемым на пищевых предприятиях. 

Часть из них встречаются в естественной среде выращивания продо-

вольственного сырья. Источником появления других могут быть ис-

пользуемые при производстве вода, технологическое оборудование, 

могут попадать в сырье и готовые продукты из воздуха. Многие из них 

уничтожается в процессе приготовлении пищи, так же, их число может 

быть минимизировано, если соблюдается оптимальный режим произ-

водства, хранения, транспортировки, реализации продуктов. 

Химические опасные факторы в пищевых продуктах могут быть 

естественного происхождения, а могут образовываться в процессе пе-

реработки пищевого продукта. Если уровень концентрации токсичных 

элементов намного выше нормы, то это может стать причиной острых 

случаев пищевых отравлений и болезней пищевого происхождения, 

при уровнях ниже предельно допустимых они так же могут вызывать 

хронические заболевания. Примеры опасных химических факторов: 

– аллергены, микотоксины, гистамины, гликозиды, токсины гри-

бов, токсины моллюсков и др. – вещества естественного происхожде-

ния; 

– сельскохозяйственные препараты, такие как пестициды, удобре-

ния, антибиотики, гормоны роста – привнесенные токсические эле-

менты; 

– свинец, кадмий, ртуть, мышьяк, цианид – опасные токсичные 

элементы. 
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Физические опасные факторы в пищевых продуктах могут быть 

твердые посторонние объекты в пищевых продуктах могут быть при-

чинами болезней и травм. Данный вид опасных факторов может воз-

никнуть из-за загрязнения сырья или несоблюдения оптимальных тех-

нологических режимов во многих сегментах пищевой цепи. 

Примерам физических опасных факторов и их источников явля-

ются: 

– осколки стекла (бутылки, банки, посуда); 

– дерево (ящики, строительные материалы); 

– кости (неправильная переработка); 

– бумага (упаковка, оборудование); 

– предметы личного имущества персонала и др. 

Грамотный анализ опасностей позволяет:  

– выявить возможные опасности и определить меры управления 

ими; 

– проработать необходимые изменения в процессах для того, 

чтобы можно было гарантировать безопасность продуктов питания; 

– создать основу для определения критических контрольных то-

чек. 

Процесс определения рисков состоит из двух этапов.  

На первом этапе, методом мозгового штурма, определяются все 

возможные опасности. Результатом становится список потенциальных 

биологических, химических и физических опасностей. При составле-

нии списка в первую очередь обращается внимание на те опасности, 

которые можно напрямую контролировать в процессе производства.  

Вторым этапом выявляют те опасности, которые необходимо 

включить в план ХАССП. Каждой опасности присваивается степень 

сложности с точки зрения тяжести последствий для потребителей и ве-

роятности возникновения этой опасности. Опасности сортируются по 

степени важности. Список заносится в специальную таблицу, так же 

он может быть выполнен в виде текста, но, в любом случае, анализ 

опасностей должен быть представлены документально. 

Принцип 2. Определение критических контрольных точек (ККТ). 

Критическая контрольная точка – это этап или процедура, где 

необходимо применение контроля, для того чтобы предотвратить, 

устранить или уменьшить опасность до приемлемого уровня. Крити-

ческие контрольные точки должны быть тщательно изучены, а все дан-

ные по ним – задокументированы. 



33 

Данная процедура необходима для реализации мер контроля по 

предотвращению или снижению опасности до приемлемого уровня. 

Корректное выявление всех ККТ является основой для систематиче-

ского управления опасностями, возможными на производстве пище-

вых продуктов. Критические контрольные точки фокусируются в тех 

местах производственных процессов, где появление опасности может 

быть предотвращено или снижено до приемлемого уровня. Примерами 

расположения ККТ могут являться процесс термической обработки, 

заморозка, проверка ингредиентов на наличие осадка, проверка про-

дукта на содержание металлов и прочее. 

Для точного определения критических контрольных точек разра-

ботан инструмент – дерево принятия решений. Это схема, которая опи-

сывает ход логических рассуждений при изучении опасности на каж-

дом этапе производственного процесса. Отвечая последовательно на 

вопросы дерева принятия решений, принимается решение о целесооб-

разности установления критической контрольной точки на данном 

этапе. 

Применение дерева принятия решений должно быть гибким, с уче-

том того, где происходит процесс: на этапе заготовки сырья, перера-

ботки, хранения, реализации или в других процессах. 

На данный момент существует несколько версий дерева принятия 

решений со слегка различными формулировками, хотя все они пока-

зывают общий подход к определению местоположения критических 

контрольных точек. 

Для определения критических контрольных точек процесса необ-

ходимо ответить на каждый вопрос последовательно по каждому 

этапу, где выявлены значимые опасные факторы, и по каждому уста-

новленному опасному фактору. 

Принцип 3. Определение критических значений. 

Критические значения это максимальные или минимальные значе-

ния биологических, химических или физических параметров, которые 

должны контролироваться в ККТ. Критические значения позволяют 

различать безопасные и не безопасные условия выполнения действий 

в критических контрольных точках. Каждая ККТ имеет один или более 

параметров, с помощью которых можно предотвратить или устранить 

опасность или снизить ее до приемлемого уровня. Соответственно, 

каждый параметр должен иметь одно или более критических значений. 
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Основой критического значения являются такие факторы, как тем-

пература, время, физические размеры, влажность, кислотность, кон-

центрация солей и прочее, а также сенсорно воспринимаемая инфор-

мация (запах, внешний вид, вкус). Помимо этого, должны быть опре-

делены критерий безопасности продукции, основанные на критиче-

ских параметрах. Например, снижение концентрации сальмонеллы 

при термической обработке в несколько раз. Критические значения и 

критерии безопасности продукции должны быть документально обо-

значены в стандартах организации, руководствах или прочей произ-

водственной документации. 

Принцип 4. Установление процедур мониторинга. 

Мониторингом называется плановая последовательность дей-

ствий, направленных на контролирование, проверку или измерение 

установленных величин в ККТ системы ХАССП. 

Мониторинг выполняет в общей системе принципов следующие 

задачи: 

– помогает отслеживать ход выполнения всех операций в процессе 

производства; 

– определяет отклонения от установленных ККТ; 

– обеспечивает необходимое документирование показателей без-

опасности продукции, подтверждающих ее соответствия установлен-

ным нормам. 

Методы мониторинга напрямую зависят от характера установлен-

ных ККТ, их количества, значений критериев безопасности и вели-

чины контрольных границ. Выполняющий мониторинг персонал дол-

жен быть обучен соответствующими методами мониторинга и должен 

уметь пользоваться измерительным оборудованием. Оборудование 

для проведения мониторинга должно быть откалибровано и прове-

рено. 

При выборе процедур мониторинга, следует отдавать предпочте-

ние непрерывным методам. В том случае, когда невозможно осуществ-

лять непрерывный мониторинг, необходимо установить периодич-

ность проведения измерений. Частота измерений должна быть уста-

новлена таким образом, чтобы можно было гарантировать управление 

процессом в каждой критической контрольной точке. Все записи ре-

зультатов мониторинга должны быть связаны с конкретной ККТ, 

иметь даты и подписи ответственного лица, выполнившего измерения. 

Принцип 5. Определение корректирующих действий. 
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Система ХАССП по управлению безопасностью продуктов пита-

ния направлена на определения угроз для здоровья и выработки упо-

рядоченной системы действий по предупреждению, устранению или 

снижению опасности для конечных потребителей. Ни одно производ-

ство пищевых продуктов не застраховано от отклонений от установ-

ленных требований. Но, при этом, целью корректирующих действий 

системы ХАССП является не допустить выпуск и реализацию продук-

ции, которая может причинить вред здоровью или жизни потребителя. 

Корректирующие действия, которые предусматривает система 

ХАССП, состоят из следующих моментов: 

– определение и устранение причин несоответствий; 

– определение местонахождения несоответствующей продукции; 

– регистрация выполненных корректирующих действий. 

Корректирующие действия должны быть разработаны для каждой 

ККТ и их необходимо включить в план ХАССП. В плане ХАССП необ-

ходимо отразить состав корректирующих действий, ответственность 

за выполнение действий и состав записей по корректирующим дей-

ствиям. 

Принцип 6. Определение процедур верификации. 

Верификация – это система действий, которые контролируют си-

стему, подтверждают эффективность плана ХАССП и способность си-

стемы ХАССП работать в соответствии с планом. Верификация 

должна выполняться в процессе разработки плана ХАССП, а проце-

дуры верификации должны быть встроены в систему ХАССП. 

Так же, верификация призвана оценить способность системы ра-

ботать в соответствии с разработанным планом ХАССП. С этой целью 

процессы организации содержат действия, подтверждающие коррект-

ное выполнение плана ХАССП, грамотное выполнение контроля кри-

тических контрольных точках, правильное выполнение корректирую-

щих действий и ведение записей. 

Другой функцией верификации является подтверждение того, что 

план ХАССП технически выполнимым, а мероприятия, предусмотрен-

ные планом, позволяют эффективно контролировать возможные опас-

ности. Верификации плана ХАССП включает в себя информацию о 

экспертных заключениях, наблюдениях, измерениях и оценках. Про-

цедуры верификации должны выполняться как собственным персона-

лом организации, так и внешними экспертами. 

Принцип 7. Определение процедур документирования и ведения 

записей. 
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Применение ХАССП подразумевает разработку, ведение и хране-

ние соответствующей документации и всевозможные записи. Доку-

ментирование необходимо для того, чтобы можно было управлять си-

стемой ХАССП максимально эффективно, а также иметь возможность 

подтверждать соответствие продуктов питания требованиям по без-

опасности документально. Документооборот во многом зависит от 

специфики производства и выпускаемой продукции. В общем виде, со-

став документации системы ХАССП будет включать в себя: список 

опасностей, план ХАССП, записи по верификации плана и его выпол-

нения, записи и документы, которые создаются в ходе реализации 

плана ХАССП. 

Данная система управления позволяет своевременно выявлять 

риски на предприятии, контролировать ситуацию, положительно вли-

яет на качество товара и безопасность производства. Это, в свою оче-

редь, является гарантией безопасности продуктов для потребителей. 

Немаловажен и тот факт, что контроль и выявление рисков может осу-

ществляться постоянно. В результате, можно заблаговременно соста-

вить прогноз и вовремя устранить возможные риски в пищевом произ-

водстве. Можно сделать предварительный вывод о том, что целью по-

литики ХАССП является усовершенствование производства с целью 

получения качественной и безопасной для потребителей пищевой про-

дукции. Применение системы ХАССП дает ряд преимуществ, как про-

изводителям, так и конечным потребителям пищевых продуктов: 

– существенно сокращается время реагирования на проблемы с 

безопасностью продукции (производители получают возможность 

быстро выявлять причины проблем и устранять их);  

– система ХАССП не позволяет проблеме передаваться на следу-

ющий этап производства, так как происходит ее блокировка на этапе 

возникновения; 

– снижаются потери (принцип предупреждения опасностей позво-

ляет контролировать стоимость за счет снижения брака и возвратов); 

– системный мониторинг производственных процессов позволяет 

выявить проблемы на ранних стадиях, и тем самым сократить потери; 

– появляются дополнительные возможности доступа на рынок (за 

счет возросшего спроса на безопасную продукцию); 

– система ХАССП позволяет производителю демонстрировать до-

кументы и записи, которые подтверждают, что производство пищевой 

продукции находится под контролем (за счет этого повышается уро-

вень доверия покупателей и потребителей к самой продукции); 
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– повышается ответственность персонала (так как система ХАССП 

направлена распределять и контролировать ответственность сотрудни-

ков на каждом этапе производства). 

Подтверждение соответствия систем ХАССП проводится путем 

их сертификации. С 2001 года действует Система сертификации 

ХАССП, зарегистрированная Госстандартом России. Она распростра-

няется на всю пищевую продукцию и продовольственное сырье.  

Процесс производства пищевых продуктов требует особого вни-

мания к безопасности производства и качеству пищевых продуктов, а 

главное, их безопасность для жизни и здоровья потребителя. 

Внедрение системы ХАССП на перерабатывающих предприятиях 

позволит предвидеть риски при производстве пищевых продуктов и, 

тем самым, обеспечить потребителя гарантии безопасности продук-

ции. 

С р е д с т в а  о б у ч е н и я :  ГОСТ Р 51705.1-2001 Системы каче-

ства. Управление качеством пищевых продуктов на основе принципов 

ХАССП. Общие требования. ГОСТ Р ИСО 9001-2015 Системы ме-

неджмента качества. Требования. Положение о Системе добровольной 

сертификации «ХАССП» («Система добровольной сертификации 

«ХАССП». Положение о Системе». Утверждена Постановлением Гос-

стандарта России от 16.02.2001г. № 8. Рег. номер РОСС RU. 0001. 03 

СД 00. Технический регламент Таможенного союза ТР ТС 021/2011 «О 

безопасности пищевой продукции» утв. Решением Комиссии Тамо-

женного союза от 9 декабря 2011 г. № 880 

ЗАДАНИЕ 1. Разработать систему ХАССП для перерабатываю-

щего предприятия согласно своей квалификационной работе. 

Основные этапы внедрения системы ХАССП  

1. Определение области применения системы ХАССП.  

2. Подбор и назначение группы ХАССП.  

3. Описание продукции. Для каждого вида (группы) продукции, на 

производство которых распространяется система ХАССП, необхо-

димо предоставить целый ряд данных: 

 по нормативным документам и техническим условиям, регламен-

тирующим производство продукции;  

основному сырью, пищевым добавкам и упаковки;  

конечному продукту (состав, масса, показатели качества, условия 

хранения и сроки годности, информация на этикетке).  

4. Определение предполагаемой области применения продукции. 

Анализируя группы потребителей продукции, необходимо выяснить, 
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будут ли входить в число потребителей дети, беременные женщины, 

больные диабетом и т. п. Если будут, то следует предусмотреть реко-

мендации по применению продукции. Необходимо также провести 

анализ известных и потенциально возможных случаев использования 

продукции не по назначению и предусмотреть возможность возникно-

вения опасностей.  

5. Составление группой ХАССП блок-схемы (плана) производ-

ственных процессов и, при необходимости, планов производственных 

помещений. Пример блок-схемы приведен в приложении 1.  

В блок-схеме перечислены процессы производства продукта, 

начиная с поступления ингредиентов до поставки продукции и реали-

зации ее потребителю. По каждому этапу процесса (процесс производ-

ства – любая стадия изготовления пищевых продуктов, включая сель-

скохозяйственное производство, снабжение сырьем, подбор ингреди-

ентов, переработку, сохранение и транспортирование, складирование 

и реализацию) необходимо получить максимальное количество дан-

ных.  

На блок-схемах или в приложениях к ним указываются:  

контролируемые параметры технологического процесса, перио-

дичность и объем контроля (схемы производственного контроля);  

инструкции о процедурах уборки, дезинфекции и дезаэрации, а 

также гигиене персонала;  

сведения о техническом обслуживании и мойке оборудования и 

инвентаря; петли возврата, доработки и переработки продукции; 

пункты санитарной обработки, расположение туалетов, умывальни-

ков, хозяйственно-бытовых зон;  

система вентиляции и др. 

6. Проверка (верификация) информации. Данные по продукции, 

представленные в блок-схемах производственных процессов, должны 

периодически проверяться группой ХАССП, а результаты проверок 

документироваться.  

7. Определение перечня потенциально опасных факторов и преду-

преждающих действий (устранение причин потенциально опасных 

факторов). В приложении 2 приведен перечень потенциально опасных 

факторов на технологических этапах производства мороженого с шо-

коладной крошкой.  

Система ХАССП предусматривает выявление и оценку всех видов 

опасностей:  
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микробиологические опасности: санитарно-показательные микро-

организмы, условно-патогенные микроорганизмы, патогенные микро-

организмы, микроорганизмы порчи, а также паразиты и вирусы;  

химические опасности: токсичные элементы, азотсодержащие со-

единения, пестициды, полициклические ароматические и хлорсодер-

жащие углеводороды, микотоксины, антибиотики, гормональные пре-

параты, пищевые добавки;  

физические опасности: осколки стекла, металлопримеси, строи-

тельные материалы, грызуны, насекомые и отходы их жизнедеятель-

ности, предметы персонала, бумага и упаковочные материалы и др. 

 По каждому потенциальному фактору проводят анализ риска с 

учетом вероятности появления опасного фактора и значимости его по-

следствий. По результатам анализа составляют перечень факторов, по 

которым риск превышает допустимый уровень. Необходимо опреде-

лить и документировать предупреждающие действия, которые устра-

няют риски или снижают их до допустимого уровня: контроль пара-

метров технологического процесса производства, термическая обра-

ботка, мойка и дезинфекция оборудования, инвентаря, рук, обуви и др.  

8. Определение критических контрольных точек (ККТ) — места 

проведения контроля для идентификации опасного фактора и (или) 

управления риском. ККТ определяются по методу «Дерево принятия 

решения» на основе анализа каждого учитываемого опасного фактора 

при последовательном рассмотрении всех операций, включенных в 

блок-схему производственного процесса (приложение 3).  

Например, необходимо получить однозначные ответы на каждый 

вопрос по каждому этапу и установленному опасному фактору: 

 Вопрос № 1. Проводятся ли предупреждающие действия в отно-

шении установленных опасных факторов?  

Если предупреждающие действия проводятся, то группа перехо-

дит к рассмотрению вопроса № 2. Если они не проводятся, то группа 

определяет, насколько необходимо организовать на этом этапе кон-

троль для обеспечения безопасности продукта. Для принятия этого ре-

шения целесообразно ответить на вопросы №№ 3–4. Если контроль не-

обходим, группа подготавливает предложения по внесению изменений 

в этап, процесс или продукт, чтобы осуществлять контроль и анализ. 

До следующего заседания группы ХАССП нужно достичь соглашения 

в отношении подготовленных предложений по корректирующим дей-

ствиям и их внедрению.  



40 

Вопрос № 2. Является ли этот этап определяющим для устранения 

опасного фактора или его снижения до допустимого уровня? Отвечая 

на этот вопрос, рабочая группа ХАССП должна учесть технические 

показатели продукта (например, рН, концентрация консервантов и т. 

д.) и процесса. Если группа считает, что ответ должен быть положи-

тельным, и на данном этапе существуют ККТ, то следует точно опре-

делить, какие из них являются наиболее критическими, например, ин-

гредиенты, методики или процедуры. Если ответ на вопрос № 2 отри-

цательный, следует перейти к вопросу № 3.  

Вопрос № 3. Может ли опасный фактор проявиться или превысить 

допустимый уровень на данном этапе? Группа должна определить, яв-

ляются ли используемые ингредиенты или условия производственного 

процесса (персонал, оборудование, транспортировка) источником 

нарушения безопасности продукта. Ответ, как правило, положитель-

ный, за исключением случаев, когда точно известно, что опасность от-

сутствует. Если ответ отрицательный — критических точек не суще-

ствует. Если же ответ положительный, то следует перейти к вопросу 

№ 4. 

 Вопрос № 4. Может ли следующий производственный этап устра-

нить выявленный фактор или свести возможность его появления до до-

пустимого уровня? Если ответ на вопрос № 3 положительный, то 

группа должна рассмотреть все следующие этапы производственной 

блок-схемы и определить, возможно ли устранить опасный фактор или 

свести возможность его появления до допустимого уровня. Вопросы 

№ 3 и 4 рассматриваются одновременно.  

Если ответ на вопрос № 4 отрицательный, то этап определяется как 

критический и следует установить, какой фактор является опасным. 

Если ответ положительный, то рассматриваемый этап не считается 

критическим и группа должна перейти к следующему производствен-

ному этапу. 

Результаты анализа опасных факторов и выявление ККТ должны 

быть задокументированы.  

Пример выявления ККТ в производстве мороженого с шоколадной 

крошкой по методу «Дерева принятия решений» приведен в приложе-

нии 3 и 4.  

9. Установление критических пределов для каждой ККТ (согласно 

соответствующим требованиям). Критический предел — это величина, 

отделяющая допустимый уровень от недопустимого.  
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Для каждой ККТ критические пределы устанавливаются по од-

ному или нескольким параметрам. Критические пределы заносят в ра-

бочий лист ХАССП установленной формы. Учебный вариант рабочего 

листа ХАССП приведен в приложении 5. 

10. Создание системы мониторинга для каждой ККТ (что? как? ко-

гда? кто?). Мониторинг — это система постоянных наблюдений или 

измерений, которая позволяет удостовериться, что ККТ находятся под 

контролем, и сделать точные регистрационные записи для будущих 

проверок.  

11. Разработка плана корректирующих действий (браковка партии, 

проверка средств измерений, наладка оборудования, изоляция несоот-

ветствующей продукции, переработка несоответствующей продукции 

или утилизация).  

12. Документирование. К основным документам программы 

ХАССП относятся:  

политика в области безопасности выпускаемой продукции; приказ 

по группе ХАССП;  

информация о продукции и производстве; 

 отчеты и рабочие листы ХАССП;  

процедуры мониторинга и проведения корректирующих действий;  

программа внутренней проверки системы ХАССП; 

 перечень регистрационно-учетной документации.  

Система ХАССП может внедряться самостоятельно или парал-

лельно с СМК в соответствии с требованиями ГОСТ Р ИСО 9001-2000.        

 

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

 

1. Привести примеры физических опасных факторов и назвать 

причины их появления в сырье и материалах? 

2. Привести примеры химических опасных факторов и назвать 

причины их появления. 

3. Информация, необходимая для анализа опасных факторов и вы-

явления критических контрольных точек. 
4. Какие из опасных факторов могут повлиять на безопасность сы-

рья. 

5. Применение системы ХАССП. 

6. Основные этапы внедрения ХАССП. 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 7 

КОНТРОЛЬ Р Е Ж И М О В ,  К А Ч Е С Т В А  

 М О Й К И  И  Д Е З И Н Ф Е К Ц И И  

 Т Е Х Н О Л О Г И Ч Е С К О Г О  

 О Б О Р У Д О В А Н И Я ,  И Н В Е Н Т А Р Я  И  

 Т А Р Ы  
 

Ц е л ь  и  з а д а ч и  р а б о т ы : изучить контроль режимов, каче-

ства мойки и дезинфекции технологического оборудования, инвентаря 

и тары на молокоперерабатывающем. 

 

Методические указания 

 

Молоко и молочные продукты высокого качества можно получить 

лишь в результате удаления механических примесей и уничтожения 

микроорганизмов. А этого невозможно достичь без мойки и дезинфек-

ции оборудования, тары, упаковки. 

Для правильного подбора моющих средств и режимов проведения 

мойки надо знать природу механических примесей и воды, химию про-

цессов мойки и основы санитарной обработки. 

Вода — основной компонент мойки, поэтому от ее качества в зна-

чительной степени зависит эффективность процедуры. Для этого сле-

дует использовать воду по ГОСТ Р 51232 «Вода питьевая. Общие тре-

бования к организации и методам контроля качества» и СанПиН 

2.3.2.1074 «Питьевая вода. Гигиенические требования к качеству воды 

централизованных систем водоснабжения. Контроль качества». Од-

ним из важнейших показателей является жесткость воды, что выража-

ется в массовой доле солей кальция и магния. Если применять жесткую 

воду, то на стенках теплообменников образуется накипь, которая 

уменьшает эффективность теплоотдачи и в конечном счете выводит 

аппаратуру из строя. Поэтому накипь нужно периодически удалять. 

Соли, которые осаждаются на стенках оборудования вместе с жиром, 

белком и другими компонентами молока, также образуют молочный 

камень. Теплообменные аппараты следует два—три раза в месяц про-

мывать горячими растворами щелочи и кислоты для удаления молоч-

ного камня. 

Таким образом, необходимо, чтобы вода, используемая для мойки 

оборудования, была смягчена. 
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Любой осадок, который образуется на поверхности оборудования, 

представляет собой загрязнение. В молочной промышленности осадки 

обычно создаются из компонентов молока и воды. Загрязнения могут 

также состоять из микроорганизмов, грязи, смазочных материалов и 

составных частей веществ, используемых для мойки и дезинфекции. 

Молочные и водные камни образуют на молочном оборудовании 

пленки белого цвета. 

Осадки, появляющиеся на холодных и нагреваемых поверхностях, 

различаются по своему составу, поэтому следует применять и различ-

ные методы мойки. Легкость или трудность их удаления зависит от 

свойств поверхности, на которой они образуются. Поры в резине, тре-

щины в плохо отполированных поверхностях, углубления в результате 

коррозии — все это предохраняет пленку и микроорганизмы от дей-

ствия моющих и дезинфицирующих веществ. 

Существует два основных типа моющих средств — щелочные и 

кислотные. Ингредиенты, входящие в их состав, условно подразделя-

ются на пять групп: щелочи, фосфаты, смачивающие вещества, хелат-

ные соединения и кислоты. Каждый ингредиент обладает определен-

ными функциональными особенностями, поэтому их комбинируют с 

целью получения оптимальных моющих средств для удаления специ-

фических осадков. Эффективность веществ, используемых при мойке, 

определяется следующими их свойствами: 

• способностью смягчать воду и предотвращать выпадение осадка; 

• эмульгировать жиры и некоторые белки; 

• омылять жиры; 

• проникать в загрязнения; 

• диспергировать и суспендировать осадки; 

• пептизировать белки; 

• растворяться в воде и легко смываться; 

• не вызывать коррозию металлов. 

Для каждого вида оборудования и тары инструкцией предусмот-

рены определенные режимы и устройства мойки, что позволяет при 

минимальных затратах времени и средств достигать высокого сани-

тарно-гигиенического состояния оборудования и тары. На крупных 

предприятиях практикуется централизованное приготовление мою-

щих и дезинфицирующих растворов и централизованная мойка с авто-

номной системой автоматики, обеспечивающей программную безраз-

борную мойку с возвратом моющего раствора и автоматическим под-

держанием соответствующего режима мойки. На предприятиях малой 
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мощности (до 25 т/см) лабораторный контроль режима мойки преду-

сматривает проверку: 

• последовательности и продолжительности приемов мойки; 

• скорости течения раствора; 

• объема циркулирующего раствора в системе и баке; 

• концентрации и температуры раствора. 

Эффективность мойки зависит не только от правильного выбора 

моющего средства для данного вида оборудования, но и от его темпе-

ратуры, механического воздействия и продолжительности использова-

ния. 

Молочный жир переходит в жидкое состояние при температуре 

32°С, поэтому моющие растворы должны иметь температуру не ниже 

указанной. Большая часть грязи удаляется в первые 1—2 мин при цир-

куляции моющего раствора, если условия мойки хорошо подобраны, а 

загрязнение неустойчиво. Обычно продолжительность циркуляции 

моющего раствора составляет 15—30 мин. 

Последовательность мойки и дезинфекции для каждого вида обо-

рудования подробно изложена в «Инструкции по дезинфекции на 

предприятиях по производству молока на промышленной основе». Об-

щими операциями обработки для большинства видов оборудования и 

аппаратуры являются следующие: 

• ополаскивание холодной или теплой водой при температуре не 

выше 35°С для удаления остатков продукта; 

• мойка щелочными растворами (температура 50-55°С) или кисло-

тами с применением щеток и ершей; 

• ополаскивание горячей водой (температура 60 - 65°С) для пол-

ного удаления щелочи; 

• дезинфекция осветленным раствором хлорной извести или про-

париванием; 

• вторичное промывание чистой водой. 

Дезинфекция представляет собой процесс обработки поверхно-

стей оборудования физическими или химическими средствами, кото-

рые приводят к гибели большинства микроорганизмов, но не обяза-

тельно всех. Предполагается, что уничтожаются микроорганизмы, вы-

зывающие заболевания. Но даже на кажущейся абсолютно чистой по-

верхности некоторые микроорганизмы могут выжить. 

При использовании одних и тех же растворов для мойки оборудо-

вания, в котором находилось сырое и пастеризованное молоко, пато-
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генные микроорганизмы могут быть перенесены моющими раство-

рами. Если вода плохо контролируется, то в ней также могут содер-

жаться патогенные микроорганизмы. Поэтому ополаскивание может 

оказаться причиной загрязнения оборудования. Для дезинфекции воды 

используются различные химические соединения, содержащие хлор, 

бром, йод. В связи с этим необходимо периодически контролировать 

состав воды и эффективность ополаскивания. Последняя определяется 

с помощью лакмусовой бумажки. Изменение ее цвета (синий или крас-

ный цвет) свидетельствует о наличии на оборудовании остаточной ще-

лочности или кислотности. Эффективность ополаскивания стекло-

тары, посуды, инвентаря проверяют на остаточную щелочность по фе-

нолфталеину (не реже двух-трех раз в смену). 

Концентрацию и температуру моющих и дезинфицирующих рас-

творов во всех основных агрегатах мойки посуды выверяют в начале 

каждой смены при наличии автоматического контроля; при отсутствии 

соответствующих приборов это делается в начале смены и не менее 

двух раз в течение смены; на установках для хлорирования рук — еже-

дневно; во всех других местах мойки, дезинфекции посуды, аппара-

туры и инвентаря — периодически, но не реже раза в неделю. 

Емкости для хранения молока, цистерны необходимо мыть после 

каждого опорожнения; трубопроводы — не реже раза в смену. 

Мойку вручную выполняют в спецодежде. Спецодежду мойщиков 

и инвентарь для мойки емкостей пастеризованного и сырого молока 

хранят в отдельных промаркированных шкафах. 

Транспортеры, конвейеры, соприкасающиеся с пищевыми продук-

тами, по окончании смены очищают, обрабатывают горячим раство-

ром кальцинированной соды и другими моющими средствами, затем 

промывают горячей водой. Цистерны после мойки пломбируют, о чем 

делается соответствующая отметка в путевом документе. 

Многие микроорганизмы растут при наличии питательных ве-

ществ и влаги, поэтому санитарную обработку следует проводить 

непосредственно перед использованием контейнеров и оборудования. 

В этом случае уничтожается не только остаточная микрофлора, но и 

погибают вновь появившиеся микроорганизмы, уменьшается возмож-

ность повторного загрязнения оборудования и емкостей, а также со-

кращается период, в течение которого происходит коррозия под дей-

ствием веществ, используемых для санитарной обработки. Вещества 

химической природы, применяемые при санитарной обработке обору-

дования, могут обладать бактерицидными и бактериостатическими 
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(ингибирующими рост) свойствами. Тепло в виде пара, горячая вода 

или воздух могут использоваться для санитарной обработки, однако 

они обходятся дороже, чем химические вещества. 

Микробиологический контроль вымытого оборудования выпол-

няют без предупреждения, с записью в журнале мойки оборудования. 

При обнаружении БГКП в смывах с оборудования начальнику цеха 

(участка) делают предупреждение, после чего берут повторные 

смывы; в случае их повторного обнаружения в смывах с одного и того 

же оборудования администрация предприятия обязана приостановить 

работу цеха для проведения генеральной уборки, тщательной мойки и 

дезинфекции всего оборудования с разборкой трубопроводов. 

Осуществляя обработку оборудования, тары, помещения, важно 

понимать, что представляют собой дезинфекция, дезинсекция и дера-

тизация: дезинфекция — это метод уничтожения вредных микроорга-

низмов; дезинсекция — мероприятия по уничтожению насекомых; де-

ратизация — борьба с грызунами. 

На предприятиях молочной промышленности необходимо также 

уделять особое внимание личной гигиене работников. В это понятие 

входят состояние здоровья и соблюдение чистоты тела, рук, одежды и 

пр. 

ЗАДАНИЕ 1. Изучить нормативную документацию и провести са-

нитарно-гигиенический анализ представленного варианта компоновки 

производства. Результаты оформить виде справки о санитарно-техно-

логическом состоянии производства.  

ЗАДАНИЕ 2. Подобрать схему мойки и дезинфекции для каждого 

вида оборудования из предлагаемого варианта: 

Молочные цистерны, трубопроводы с кранами, розливо-укупороч-

ный аппарат, ванна для производства творога. 

Резервуар для хранения молока, пастеризационная установка, мас-

лоизготовитель. 

Вакуум-выпарная установка, ванны для самопрессования творога, 

фляги. 

Сырные ванны, фасовочный автомат, мешалка для творога. 
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Результаты отразить в таблице 

Вид обору-

дования 
Операция 

Вид приме-

няемого 

средства 

Темпера-

тура 

Концентра-

ция 
Выдержка 

маслоиз-

готови-

тель  

1. 

2. 

3. и т. д. 

    

 

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

 

1. Объясните природу загрязнений. Дайте описание основ мойки и 

дезинфекции технологического оборудования. 

2. Назовите моющие средства, применяемые в молочной промыш-

ленности, и перечислите предъявляемые к ним требования. 

3. Изложите порядок приготовления моющих и дезинфицирую-

щих растворов. 

4. Перечислите требования к санитарной обработке технологиче-

ского оборудования. 

5. Каким образом осуществляется контроль режимов и качества 

санитарной обработки оборудования, инвентаря и тары? 
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ПРАКТИЧЕСКАЯ РАБОТА № 8 

МОЙКА И ДЕЗИНФЕКЦИЯ НА 

 МЯСОКОМБИНАТАХ. КОНТРОЛЬ КАЧЕСТВА 

 МОЙКИ И ДЕЗИНФЕКЦИИ. ПРОВЕРКА 

 НА ОСТАТОЧНЫЕ КОЛИЧЕСТВА МОЮЩИХ И 

 ДЕЗИНФИЦИРУЮЩИХ РАСТВОРОВ НА 

 ОБОРУДОВАНИИ  
 

Ц е л ь  и  з а д а ч и  р а б о т ы : ознакомление с технологией про-

ведения мойки и дезинфекции на мясокомбинатах, контролем качества 

мойки, проверкой на наличие остаточных количеств дезинфицирую-

щих растворов на технологическом оборудовании мясокомбинатов.  

 

Методические указания 

Производственные и подсобные помещения цеха первичной пере-

работки скота дезинфицируют один раз в 5 дней. Производственные 

помещения сырьевого и шприцовочного цехов колбасного завода и 

цеха (отделения) фаршевых полуфабрикатов дезинфицируют летом 

ежедневно, зимой - 3 раза в неделю; производственные помещения 

технического цеха колбасного завода - 2 раза в месяц; остальные про-

изводственные и подсобные помещения колбасного завода, цеха полу-

фабрикатов, ливерно-паштетного и студневарочного цехов, кишеч-

ного, субпродуктового и жирового цехов дезинфицируют не реже од-

ного раза в неделю. Помещения шкуропосолочного цеха дезинфици-

руют 1-2 раза в месяц. 

Дезинфекцию производственных помещений цеха медицинских 

препаратов проводят в зависимости от требований технологического 

процесса, но не реже одного раза в неделю. 

Дезинфекцию лестничных клеток проводят не реже одного раза в 

10 дней. 

Дезинфекцию бытовых помещений проводят не реже одного раза 

в неделю. 

Для дезинфекции применяют: 

- осветленные растворы хлорной извести с содержанием 0,5-1 % - 

активного хлора; 

- 0,05-0,07 %-ный по активному хлору раствор трихлоризоциану-

ровой кислоты; 
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- 0,1 %-ный раствор ДХЦН (дихлоризоциануриновой кислоты). 

Перед проведением дезинфекции помещения освобождают от пи-

щевого сырья и готовой продукции, проводят механическую очистку 

и мойку. 

При дезинфекции помещений, вначале дезинфицирующим раство-

ром орошают пол, затем стены, технологическое оборудование и ин-

вентарь и в заключение, повторно орошают пол. Спустя 30-40 минут, 

за исключением экспозиций, оговоренных в примечаниях, все поверх-

ности, орошенные дезинфицирующим раствором, промывают водой. 

Уборочный инвентарь по окончании уборки моют горячей водой 

и дезинфицируют погружением на 30-40 минут в один из дезинфици-

рующих или моюще-дезинфицирующих растворов, после чего тща-

тельно ополаскивают водой и просушивают. 

В случае использования растворов, обладающих одновременно 

моющими и дезинфицирующими свойствами, профилактическую дез-

инфекцию проводят без проведения предварительной мойки. 

Для такой санитарной обработки применяют растворы: 

- 2 %-ный композиции типа Вимол-Триас А при температуре 50 
0С, композиции дихлоризоцианурата натрия с синтамидом-5 при тем-

пературе 50 0С (расход растворов - 1 л/м2 при экспозиции 30-45 мин); 

- препарата ДМР-5 (при обработке незажиренных поверхностей 

норма расхода 0,5 л/м 2, зажиренных - 1,5 л/м2 при экспозиции 30-45 

мин.). 

Мойка и профилактическая дезинфекция технологического обору-

дования в колбасном и кулинарном цехах, цехе полуфабрикатов и кон-

сервном цеху. При остановке более чем на 2 часа работы машин, непо-

средственно контактирующих с пищевым сырьем, их сразу же промы-

вают теплой водой для удаления остатков сырья. Технологическое 

оборудование моют с применением моющих средств ежедневно после 

окончания работы каждой смены. Мойку технологического оборудо-

вания проводят в следующем порядке: разборка, тщательная механи-

ческая очистка, промывание теплой водой, обезжиривание и заключи-

тельное промывание горячей водой. Очистку, мойку и обезжиривание 

разборных частей оборудования производят в передвижных ваннах 

или тележках. Профилактическую дезинфекцию проводят один раз в 

неделю или чаще - по указанию ветеринарного или санитарного 

надзора. 

Для мойки и обезжиривания используют щелочные растворы: 

- 1-2 %-ный кальцинированной соды; 
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- 0,1-2 %-ный каустической соды; 

- 0,15-0,3 %-ный препарата каспос; 

композиции: 0,15 % кальцинированной соды + 0,075 % едкого 

натрия + 0,075 % метасиликата натрия; или 0,3 % метасиликата натрия 

+ 0,5 % кальцинированной соды. 

После мойки и обезжиривания щелочные составы омывают с обо-

рудования горячей водой, а оборудование насухо протирают чистыми 

салфетками или полотенцами и смазывают пищевым жиром. Контроль 

отмывания осуществляют по фенолфталеину или лакмусовой бу-

мажке. 

Неразборные трубопроводы промывают теплой водой от остатков 

сырья и затем, вставив заглушки, наливают на 2-4 часа щелочной рас-

твор. После обработки щелочью трубы тщательно промывают горячей 

водой и дезинфицируют в течение 15-20 мин. острым паром. Если поз-

воляет диаметр трубопровода для санитарной обработки применяют 

машину для мойки спусков. 

Разборные трубопроводы сначала отмывают от пищевых остатков 

холодной или теплой водой, затем разбирают и прочищают внутри 

щетками на длинной ручке и промывают в ванне горячим щелочным 

раствором. После обработки щелочью трубы тщательно промывают 

водой и дезинфицируют погружением в раствор, содержащий 0,2 % 

активного хлора. Разрешается после мойки, обезжиривания и сборки 

дезинфицировать трубопровод в собранном виде острым паром в тече-

ние15-20 мин. 

Линию транспортировки плазмы, сыворотки крови, обезжирен-

ного молока, используемых в качестве белковых обогатителей колбас-

ного фарша, после прекращения их подачи не менее чем на 2 часа про-

мывают холодной водой, а затем обезжиривают раствором, содержа-

щим 0,3 % метасиликата натрия и 0,5 % кальцинированной соды; хо-

лодную воду, а затем и моющий раствор подают в трубопровод насо-

сом. Циркуляция моющего раствора в линии должна продолжаться не 

менее 20 мин. 

Участки линии, где нельзя обеспечить циркуляцию моющего рас-

твора, заполняют моющим раствором на 4 часа. Использованный мо-

ющий раствор спускают в канализацию. Профилактическую дезин-

фекцию производят острым паром в течение 40 мин., который затем 

отводят в канализацию или в конденсатор. 
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Конвейеры (транспортеры) в цехах выработки колбасных изделий, 

мясных полуфабрикатов мясных и мясорастительных консервов и дру-

гих мясопродуктов, непосредственно соприкасающиеся в процессе вы-

полнения технологических операций ежедневно, по окончании работы 

при включенном электромоторе промывают теплой водой, затем, с по-

мощью щеток промывают и обезжиривают одним из щелочных рас-

творов. 

При этом моющим раствором должна быть обработана вся поверх-

ность ленты конвейера. После мойки с обезжириванием ленту конвей-

ера ополаскивают горячей водой и дезинфицируют одним из дезинфи-

цирующих растворов. Дезинфекцию производят путем орошения дви-

гающейся ленты конвейера дезинфицирующим раствором путем рас-

пыления его на поверхность ленты с помощью соответствующих 

устройств. 

Конвейеры (транспортеры) подающие мясные и мясораститель-

ные консервы от закаточной машины на стерилизацию по окончании 

работы при включенном электромоторе промывают теплой водой для 

механического удаления остатков сырья. Затем, конвейер (транспор-

тер) протирают салфеткой (при включенном электромоторе), обильно 

омоченной одним из моющих щелочных растворов и промывают горя-

чей водой. 

Не реже одного раза в недели эти конвейеры после мойки с обез-

жириванием дезинфицируют. 

Мойку с разборкой и обезжириванием оборудования осуществ-

ляют: 

в цехе полуфабрикатов - ежедневно; в ливерно-паштетном и студ-

неварочном - ежедневно после каждой смены; в сырьевом и шприцо-

вочном отделении (цехах) колбасного завода - ежедневно; в отделении 

фасовки колбас - мойку и обезжиривание резательных машин с разбор-

кой - ежедневно; в отделении приготовления фарша - ежедневно; в от-

деления приготовления специй, отделениях варки, сушки и фасовки 

колбас - один раз в неделю. В цехе (отделении) приготовления сыро-

копченых колбас ванны для замесов моют с обезжириванием и после-

дующим промыванием горячей водой после каждого замеса, пере-

движные ванны, тележки др. оборудование моют с обезжириванием и 

последующим промыванием горячей водой - после каждой смены; 

рамы и палки для подвешивания колбас – один раз в две недели. 
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Профилактическая дезинфекция оборудования. Профилактиче-

скую дезинфекцию оборудования осуществляет после мойки, обезжи-

ривания и ополаскивания горячей водой одним на следующих дезин-

фицирующих растворов: 

- Биомол КС-2 – 0,2-3 % (температура от +20 до +95 0С), экспози-

ция 20-60 минут; 

- Биомол КМ-К (КС-3) – 2-5 % (20-70 0С), экспозиция 5-30 минут. 

Для дезинфекции технологического оборудования в цехах, изго-

товляющих быстрозамороженные вторые мясные блюда, применяют 

горячий (температура 50 °С) раствор дихлоризоцианурата натрия 1 %-

ной концентрации, экпозиция 30 мин. Рапин ВН, Б, В, ВА, САХ – 1-2 

%. 

Профилактическую дезинфекцию оборудования проводят при 

двухсменной работе цеха (отделения) по окончании работы второй 

смены; при односменной работе - по окончании работы. 

В цехах (отделениях) с повышенным санитарным режимом - ли-

веро-паштетных, студневарочных, субпродуктовых и фаршированных 

колбас - ежедневно. В цехе (отделении) приготовления сырокопченых 

колбас ванны для замеса дезинфицируют после каждого замеса, другое 

оборудование - ежедневно. 

В цехе полуфабрикатов - ежедневно. Лотки и котлетные ящики 

моют и дезинфицируют по мере поступления. В цехах (отделениях) 

колбасного завода - летом ежедневно, зимой – 2 раза в неделю. В отде-

лении приготовления специй - 1 раз в неделю. 

Жиловочные и обвалочные доски подлежат механической очистке 

и стерилизации острым паром ежесменно. 

Мойка и профилактическая дезинфекция инвентаря, посуды и 

технологического оборудования в цехах: жировом, технических фаб-

рикатов и выработки сухих животных кормов. В жировом цехе (отде-

лении) оборудование, инвентарь и тару, соприкасающиеся с жиросы-

рьем (чаны, ванны, тележки для перевозки сырья), а также инвентарь 

и тару, используемые для розлива топленого жира (бочки, ящики), по-

сле механической очистки, обезжиривают горячим щелочным раство-

ром (0,2-0,3 %-ный раствор каустической соды или 2-3 %-ный раствор 

кальцинированной соды) и промывают горячей водой. Мойку и обез-

жиривание оборудования, инвентаря и тары проводят ежедневно по 

окончании работы смены. Оборудование линий непрерывного дей-

ствия моют и обезжиривают по окончании работы. Тару для розлива 
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жира дезинфицируют острым паром на пропаривателе или в специаль-

ных стерилизаторах. 

Для промывки горизонтальных вакуумных котлов один раз в не-

делю их заполняют на 2/3 объема водой, закрывают крышку, пускают 

в ход мешалки и в течение 1-1,5 часов поддерживают в котле давление 

0,1-0,15 Мпа (1-1,5 кгс/см2), после чего сбрасывают давление до атмо-

сферного и сливают воду в канализацию через жироуловитель. Затем 

котел промывают струей горячей воды из шланга через загрузочную 

дверцу. Для обезжиривания котлы промывают 2-3 %-ным раствором 

кальцинированной соды, после чего раствор соды смывают горячей 

водой до отсутствия в промывной воде следов мыла или щелочи (в 

пробе с индикатором фенолфталеином). 

Очистку внутренней поверхности открытых нелуженых котлов 

производят металлическими щетками не реже одного раза в два дня, 

отстойников и приемных емкостей - раз в неделю, горизонтальных ва-

куумных котлов - раз в месяц при строгом соблюдении правил техники 

безопасности. Выгрузку жиромассы из жироуловителей, очистку и 

промывку их производят не реже одного раза в смену. 

Линия вытопки пищевых жиров АВЖ - ежедневно все оборудова-

ние линии до и после работы промывают горячей водой температуры 

95-98 °С. Промывные воды через жироуловитель спускают в канали-

зацию. 

Санитарная обработка о применении моющего щелочного рас-

твора. Один раз в 5-10 дней производят санитарную обработку линии 

с очисткой и обезжириванием трубопроводов, трубок теплообменника 

и прочего оборудования, применяя моюще-обезжиривающий щелоч-

ной раствор. 

По окончании работы, сжатым воздухом продувают все трубопро-

воды. Горячей водой из шланга промывают бак для вытопки жира. 

Смывную воду сливают в канализацию через жироловку. Горячей во-

дой (75-80 °С) промывают трубопроводы. При промывании трубопро-

водов и другого оборудования линии: 

а) С помощью ручной кнопки управления несколько раз пропус-

кают горячую воду через сепаратор; 

б) Пропускают горячую воду под давлением через маленькие кла-

паны в крышке, находящиеся с наружной стороны чаши. 

В плавителе готовят 1,05 %-ный горячий щелочной раствор. Рас-

твор готовят при работающей мешалке и включенном насосе, подаю-
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щем раствор в измельчитель. Перемешивание моющего раствора и ра-

бота насоса на максимальных оборотах позволяет отмыть внутренние 

стенки плавителя теплообменника и другой аппаратуры. Для улавли-

вания из циркулирующего моющего раствора жировых пленок и дру-

гих включений, отмытых со стенок оборудования линии после центри-

фуг и перед входным отверстием трубопровода в сепаратор, ставят за-

градительную сетку. 

Включают все насосы и измельчитель через каждые 3-4 минуты и 

в течение 20 минут нажимают ручную кнопку сепаратора для очистки 

чаши сепаратора и удаления из нее моющего раствора. 

Отключают автоматическое устройство на сепараторе и нажатием 

ручной кнопки через каждые 3- минуты в течение 20 минут пропус-

кают моющий раствор для очистки и промывки сепаратора, после чего 

закрывают вентиль подачи горячей воды. 

Циркуляцию щелочного моющего раствора через всю линию про-

изводят в течение 50-60 минут, затем моющий раствор сливают в ка-

нализацию. 

Мойку накопительных емкостей после опорожнения производят 

при режиме хранения жира при 50 0С не реже одного раза в неделю, а 

при хранении при 20-25 °С и контейнеров для перевозки жира - после 

каждого слива. 

Мойку накопительных емкостей и контейнеров производят вруч-

ную щетками щелочными (0,2-0, %-ный раствор каустической или 2 

%-ный кальцинированной соды или растворами моющих средств ти-

пов А, Б, В по ТУ 6-15-911-75) растворами температурой 45-50 °С. По-

сле слива растворов оборудование ополаскивают горячей водой из 

шланга и просушивают в открытом состоянии или путем подачи пара 

в рубашку или змеевик. 

Допускается циркуляционная мойка нескольких накопительных 

емкостей, соединенных трубопроводами, путем прокачивания через 

них горячей (60 °С) воды в течение 15-20 минут о возвратом ее в пер-

воначальный аппарат, а затем- в течение 50 минут горячих моющих 

растворов. После слива растворов накопительные емкости и трубопро-

воды промывают горячей водой и просушивают. 

Мойку трубопроводов производят путем продувки их острым па-

ром после слива жира, а также прокачиванием горячих моющих рас-

творов с последующей промывкой горячей водой в течение 10 мин с 

одновременной обработкой накопительных емкостей. 
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Санитарную обработку цистерн для перевозки жира наливным 

способами контейнеров осуществляет предприятие - получатель жира. 

Внутреннюю поверхность железнодорожных цистерн после опо-

ражнивания зачищают скребками, пропаривают острым паром 15 мин 

и после слива конденсата просушивают путем подачи пара в рубашку. 

Автомобильные цистерны и цистерны на прицепах после опораж-

нивания заливают на 3/4 объема 1,0-2,0 %-ным раствором кальциниро-

ванной соды или растворами синтетических моющих веществ темпе-

ратурой 45-60 °С и моют щетками. Затем раствор сливают, промывают 

цистерну, горячей водой и просушивают. 

Не реже одного раза в неделю проводят механическую очистку с 

последующей мойкой и обезжириванием полов, стен и колонн во всех 

помещениях цеха, а также очистку и мойку инвентаря и оборудования, 

после чего проводят профилактическую дезинфекцию. 

Профилактическую дезинфекцию осуществляют: 

- осветленным раствором хлорной извести с содержанием 1-2 % 

активного хлора; 

- 2 %-ным раствором хлорамина; 

- 2-4 %-ным раствором едкого калия. 

Мойка и профилактическая дезинфекция инвентаря, посуды и 

технологического оборудования в цехах первичной переработки скота 

(убой и разделка), субпродуктовом и кишечном. Мойку инвентаря, по-

суды и технологического оборудования в цехах первичной перера-

ботки скота (убой и разделка), субпродуктовом и кишечном проводят 

ежедневно по окончании работы смены. 

Кровь, слизь и т. п. с полов и стен производственных помещений 

смывают водой по мере загрязнения в течение рабочего дня и по окон-

чании смены. 

Транспортеры, конвейеры, конвейерные столы, столы из мрамор-

ной плитки, электропилы, оборудование для съемки шкур, боксы для 

оглушения животных и т.п. по окончании смены очищают и моют при 

помощи щеток горячим щелочным раствором (2 %-ный кальциниро-

ванной соды, 4 %-ный демпа, 2 %-ный метасиликата натрия) о после-

дующим промыванием горячей водой. 

Поверхности оборудования и стен, окрашенные масляной крас-

кой, моют горячим 1 %-ным раствором «Милю». Оборудование и ин-

вентарь, не соприкасающиеся с мясом, мясными и другими пищевыми 

продуктами и не окрашенные масляной краской, за исключением обо-

рудования и инвентаря, изготовленного из алюминия и его сплавов, 
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стены, облицованные кафельной или метлахской плиткой, после 

очистки моют горячими моюще-дезинфицирующими растворами (2 

%-ный едкого натра, 4 %-ный демпа, 3%-ный каспоса). Для санобра-

ботки оборудования и инвентаря, изготовленного из алюминия и его 

сплавов, применяют горячий раствор мыла, мыльно-содовый раствор, 

4 %-ный раствор метасиликата натрия. 

Тару и мелкий инвентарь (ящики, доски, лотки и т. п.) после мойки 

горячим 2 %-ным раствором кальцинированной соды или 2 %-ным 

раствором демпас последующим ополаскиванием обеззараживают в 

стерилизаторе насыщенным текучим паром при 100 °С в течение 60 

минут или в автоклавах при давлении 0,05 МПа (0,5 кгс/см2) (темпера-

туре 111 °С) в течение 30 минут или при давлении 0,1 МПа (1 кгс/см 2) 

( °С) в течение 20 минут. 

Разборные трубопроводы для транспортирования крови, кровяной 

плазмы и других белковых веществ моют теплой (35-40 °С) водой, очи-

щают от остатков этих продуктов ершами в специальных ваннах с го-

рячим раствором кальцинированной соды и промывают водой. Нераз-

борные трубопроводы (вставив в них заглушки) промывают теплой во-

дой, затем на 10-16 часов заполняют моюще-дезинфицирующим рас-

твором, содержащим 0,15 % кальцинированной соды, 0,075 % едкого 

натрия и 0,075 % метасиликата натрия. Затем раствор спускают в ка-

нализацию, а трубопроводы промывают водой. 

Полый нож перед мойкой разбирают, для чего отвинчивают накид-

ную гайку и за рукоятку вынимают внутренний цилиндр с расширите-

лем из полости наружного цилиндра. После разборки части ножа моют 

теплой водой, затем горячим щелочным раствором с помощью ершей 

и промывают горячей водой. 

Трубопроводы и спуски для транспортирования субпродуктов и 

кишок моют горячим 5 %-ным раствором кальцинированной соды или 

моют и дезинфицируют 4 %-ным горячим раствором демпа. Трубопро-

воды и спуски для транспортировки шкур и конфискатов моют и од-

новременно дезинфицируют горячим раствором едкого натра (2 %) 

или каспоса (3 %), которые распыляют форсуночно-щеточным устрой-

ством или центробежной форсункой со шнековым распылителем, 

укрепленной на конце резиново-тканевого шланга, путем опускания 

шланга с форсункой в трубопровод от его начала до конца не менее 

двух раз. Кроме указанных устройств применяют машину для мойки 

спусков. Через час трубопровод промывают горячей водой до полного 
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удаления щелочи, для чего форсунку проводят от начала до конца тру-

бопровода не менее трех раз. 

На участке обескровливания и в других местах, где по условиям 

производственных процессов полы и стены загрязняются жиром, их 

моют во время работы щетками - душ горячими щелочными раство-

рами (%-ный мыла, мыльно-содовый, 2 %-ный демпа). По окончании 

смены для мойки полов, загрязненных жиром, применяют более кон-

центрированные горячие щелочные растворы (2 %-ный едкого натра, 

3 %-ный каспоса, 5 %-ный кальцинированной соды, 4 %-ный демпа). 

Санитарную обработку ножей, мусатов, секачей и пил для распи-

ловки туш производят через каждые 30 мин работы. Для этого ножи, 

мусаты и секачи обезжиривают погружением на 10 мин в горячий (60 
0С) 1 %-ный раствор кальцинированной соды, ополаскивают и поме-

щают на 10-15 мин. в один из дезинфицирующих растворов. 

Для санитарной обработки пил на каждом рабочем месте должны 

быть смонтированы емкости первая для щелочного раствора, вторая - 

для воды и третья - для дезинфицирующего раствора. Габариты емко-

стей должны обеспечивать погружение в них пил до рукоятки. Рядом 

с емкостями должен быть смонтирован кран-смеситель с педальным 

устройством. Санитарную обработку пил проводят в следующем по-

рядке. Пилу, при включенном электромоторе ополаскивают теплой во-

дой, затем погружают на 1-2 мин в емкость со щелочным раствором 

при температуре около 60 °С для обезжиривания, переносят на 1-2 мин 

в емкость с водой и затем - в емкость с дезинфицирующим раствором 

и ополаскивают водой. В качестве щелочного раствора применяют: 

- 1-2 %-ный кальцинированной соды; 

- 0,1-0,2 %-ный каустической соды; 

- мыльно-содовый раствор; 

Ковши и тележки моют после каждого использования теплой во-

дой. В случае сильного загрязнения - моют щетками, смоченными в 

щелочном растворе, затем промывают водой. 

Профилактическую дезинфекцию осуществляют: 

- осветленным раствором хлорной извести с содержанием 1-2 % 

активного хлора; 

- 0,8-1,5 %-ным раствором хлорамина; 

- 0,1 %-ным раствором дихлоризоцианурата натрия; 

- раствором трихолоризоциануровой кислоты 0,05-0,07 %-ной кон-

центрации (из расчета на активный хлор); 

- 2 %-ным горячим раствором едкого калия или натрия. 
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Санитарную обработку без предварительной мойки инвентаря, по-

суды, технологического оборудования и помещений в цехах первич-

ной переработки окота (убой и разделка), субпродуктовом и кишечном 

можно осуществлять моюще-дезинфицирующими растворами. 

Профилактическую дезинфекцию оборудования и инвентаря 

убойно- разделочного цеха производят ежедневно; оборудования и ин-

вентаря кишечного и субпродуктового цехов - не реже одного раза в 

дней, шкуро-посолочного цеха - один-два раза в месяц, а в случае необ-

ходимости - еженедельно. 

Спустя 30-45 мин после орошения дезинфицирующим или мо-

юще-дезинфицирующим раствором обработанные поверхности про-

мывают горячей водой. Если смывание остатков дезинфицирующих 

средств производят в конце рабочего дня, то наследующий день перед 

началом работы технологическое оборудование вторично промывают 

горячей водой. 

Контроль качества проведения мойки и дезинфекции 

Проверка на остаточные количества моющих и дезинфицирующих 

растворов на оборудовании предприятий осуществляющих убой жи-

вотных и переработку мяса. 

Контроль качества санитарной обработки мойки и профилактиче-

ской дезинфекции. После проведения санитарной обработки проводят 

визуальный, химический и микробиологический контроль качества 

проведенной работы. 

Визуальный контроль. При визуальном осмотре выявляют каче-

ство очистки обработанного технологического оборудования и инвен-

таря, чистоту полов, стен и других ограждений. Отмечается степень 

очистки поверхности объектов от крови, слизи, мясных обрезков, ка-

ныги, жира и других загрязнений. Особое внимание обращают на труд-

нодоступные места и углы в помещениях, оборудовании и инвентаре. 

Визуально оценивают каждую санитарную обработку после ее прове-

дения. 

Химический контроль проводят периодически, но не реже одного 

раза в неделю. 

Для его проведения в чистые колбы или емкости с притертыми или 

резиновыми пробками отбирают по 500 мл моющих и дезинфицирую-

щих растворов и направляют в лабораторию для определения содер-

жания в них действующих химических веществ по соответствующим 

методикам. Одновременно измеряют температуру раствора. Контроль 
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качества на остаточную щелочность или кислотность при ополаскива-

нии от остатков моющих и дезинфицирующих средств оборудования, 

инвентаря от раствора производится непосредственно в цехе после 

мойки. 

Наличие или отсутствие остатков моющих и дезинфицирующих 

растворов на оборудовании проверяют по нижеописанным методикам. 

Бактериологический производственный контроль качества сани-

тарной обработки оборудования и инвентаря осуществляется в соот-

ветствии с положением ветеринарно-санитарных правил по мойке и 

дезинфекции технологического оборудования и производственных по-

мещений для организаций, осуществляющих убой сельскохозяйствен-

ных животных и переработку мяса. 

Смывы с оборудования и инвентаря в колбасном, кулинарном и 

консервном цехах отбирают после санитарной обработки перед нача-

лом смены или перед началом работы после перерыва. 

Концентрацию активного хлора в установках с раствором хлорной 

извести или хлорамина для обмывания рук проверяют ежедневно. 

К проведению дезинфекции острым паром (острым или насыщен-

ным) допускаются лица, прошедшие специальный инструктаж по тех-

нике безопасности, одетые в спецодежду, обеспечивающую защиту от 

ожогов (брезентовые рукавицы, фартуки, защитные очки, резиновые 

сапоги). 

Спецодежду после работы сушат и проветривают вне производ-

ственных цехов. Стирают по мере загрязнения, но не реже 1 раза в не-

делю с использованием горячих моющих средств. 

Санитарная одежда и халаты рабочих производственных цехов 

должны содержаться в чистоте и заменяться чистыми в каждую смену. 

Фартуки и нарукавники (из водонепроницаемой ткани) после работы 

промывают горячей водой с моющим средством и ополаскивают вод-

ным раствором хлорной извести с содержанием 0,05-0,1 % активного 

хлора или слабым раствором хлорамина «Б» в виде 0,4-0,5 % раство-

ров. 

Контроль качества мойки рабочих поверхностей и оборудования, 

используемого на предприятиях мясной промышленности на отсут-

ствие и наличие белковых загрязнений, проводят по азопирамовой 

пробе. 

Для приготовления концентрированного раствора азопирама бе-

рут 100 гр азопирама и 1,0-1,5 г анилина солянокислого. Вещества сме-

шивают в сухой посуде и заливают 95 % этиловым спиртом до объема 
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1л. Смесь тщательно перемешивают до полного растворения ингреди-

ентов. 

Готовый раствор хранят в плотно закрытом флаконе в темноте при 

+4 °С два месяца; в темноте при комнатной температуре (18-23 °С) - 

не более 1 месяца. Умеренное пожелтение реактива без выпадения 

осадка в процессе хранения не снижает его рабочих качеств. Непосред-

ственно перед постановкой пробы готовят рабочий раствор из концен-

трированного путём смешивания в равных количествах концентриро-

ванного раствора и 3% перекиси водорода. 

Рабочий раствор наносят стерильной пипеткой на проверяемые 

объекты и поверхности в местах предполагаемого контроля. Рабочий 

раствор азопирама должен быть использован в течение 1-2 часов после 

приготовления. При более длительном хранении может появиться ро-

зовое спонтанное окрашивание. При температуре выше 25°С рабочий 

раствор розовеет быстрее, поэтому его рекомендуют использовать в 

течение 30 - 40 минут. 

Не допускается подвергать проверке горячие поверхности и пред-

меты, а также держать рабочий раствор на ярком свету или при повы-

шенной температуре. 

При наличии следов белка немедленно или на протяжении 1 ми-

нуты появляется фиолетовое окрашивание, которое быстро, в течение 

нескольких секунд, переходит в розово-сиреневое или буроватое. 

Азопирам кроме следов белка выявляет остаточные количества пе-

роксидаз растительного происхождения, окислителей (хлорамина, 

хлорной извести, хромовой смеси для обработки посуды) а также 

ржавчины (окислов и солей железа) и кислот. При наличии на иссле-

дуемых объектах ржавчины и хлорсодержащих окислителей наблюда-

ется буроватое окрашивание реактива, в остальных случаях окрашива-

ние розово - сиреневое. 

В случае необходимости пригодность рабочего раствора азопи-

рама проверяют следующим образом: 

2-3 капли наносят на продукт, содержащий белок. Если не позже, 

чем через 1 минуту появляется фиолетовое окрашивание, переходящее 

затем в сиреневое, реактив пригоден к употреблению. Если окрашива-

ние в течение 1 мин. не появляется, реактивом пользоваться нельзя. 

Контроль на наличие жира после мойки. Наличие жира опреде-

ляют постановкой пробы с суданом III. Пробу с суданом III исполь-

зуют для определения жировых загрязнений на используемом обору-

довании и различных поверхностях. 
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Для приготовления рабочего раствора в 70 мл нагретого до 60°С 

(на водяной бане) 95% этилового спирта растворяют по 0,2 г измель-

ченной краски Судана III и метиленового синего. Затем добавляют 10 

мл 20 - 25 % водного раствора аммиака и 20 мл дистиллированной 

воды. Данный раствор может храниться в плотном флаконе в холо-

дильнике до 6 месяцев. 

При проверке всевозможных поверхностей на наличие жировых 

загрязнений наносят необходимое количество реактива, смачивая им 

поверхность. Через 10 сек. смывают водой. Наличие желтых пятен и 

подтёков свидетельствует о жировом загрязнении. 

Проверка на остаточные количества компонентов моющих 

средств. 

Контроль на остаточную щелочность и кислотность: Наличие или 

отсутствие остаточной щелочности на поверхностях оборудования 

проверяют с помощью индикаторной лакмусовой бумаги. 

После мойки к влажной поверхности оборудования, подвергав-

шейся обработке, прикладывают и плотно прижимают полоску инди-

каторной лакмусовой бумаги. 

Показателем присутствия на поверхностях остаточной щелочи яв-

ляется окрашивание лакмусовой бумаги в синий цвет, если внешний 

вид бумаги не изменился (цвет желто-оранжевой) то остаточная ще-

лочность отсутствует. 

При наличии на различных поверхностях и в смывной воде остат-

ков кислоты лакмусовая бумага окрасится в малиновый цвет. 

При отсутствии остатков кислоты - окрашивание не произойдет. 

Остаточную кислотность в смывной воде проверяют с помощью 

индикатора метилоранжа. При наличии остатков кислоты - индикатор 

окрасит воду в оранжевый цвет; при отсутствии кислоты - вода окра-

сится в желтый цвет. 

Проверка на остаточные количества компонентов дезинфицирую-

щих растворов на основе перекиси водорода, кислот и бигуанидинов. 

Определение остаточных количеств перекиси водорода опреде-

ляют с помощью индикаторных пластинок типа "Peroxid-Test", кото-

рые позволяют определять перекись водорода (Н2О2) в количестве от 

0,5 до 25 мг/л. 

Контроль смываемости перекиси водорода с поверхностей объ-

екта дезинфекции определяют прикладыванием индикаторной пла-

стинки к влажной поверхности, а в смывных водах - погружением; 
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При использовании индикаторных пластинок необходим контакт 

с анализируемым объектом в течение 1 секунды и затем, через 15 сек 

сравнивают окраску индикатора со шкалой; 

При наличии в смывной воде или поверхности оборудования оста-

точных количеств средства на основе перекиси водорода, индикатор-

ные пластинки окрашиваются от бледно-голубого до темно-синего 

цвета. Отсутствие изменения окраски индикаторных пластинок свиде-

тельствует о снижении концентрации перекиси водорода (ниже 0,5 

мг/л). 

Определение остаточного количества перекиси водорода проводят 

с помощью раствора йодистого калия в кислой среде. С этой целью 

смешивают 90 мл 2 %-ного раствора серной или соляной кислоты с мл 

10%-ного раствора йодистого калия. 4-5 мл смывной воды помещают 

в пробирку, вносят в не 1-2 капли кислотного раствора йодистого ка-

лия. 

При наличии в воде остаточных количеств препарата на основе пе-

рекиси водорода происходит окрашивание ее в красно-бурый цвет. 

Определение остаточных количеств кислот проводят с помощью 

лакмусовой индикаторной бумаги. 

При наличии на различных поверхностях и в смывной воде остат-

ков кислоты лакмусовая бумага окрасится в малиновый цвет. При от-

сутствии остатков кислоты - окрашивание не произойдет. 

Контроль на наличие остатков бигуанидиновых препаратов прово-

дят методом, основанным на взаимодействии эозина с полигексамети-

ленгуанидина гидрохлоридом (основным действующим веществом 

дезинфицирующих препаратов на основе бигуанидинов) с образова-

нием соединений, окрашивающих раствор в малиновый цвет. 

Для проведения контроля в две пробирки наливают по 5 мл ди-

стиллированной воды и 3 капли раствора эозина. Затем с помощью 

ватно-марлевых тампонов (аналогичных тампонам для проведения 

бактериологического контроля качества дезинфекции), закрепленных 

в пинцете или монтированных на проволоку, протирают поверхности 

после дезинфекции. После чего ватно-марлевый тампон помещают в 

одну из пробирок. В другую пробирку помещают чистый тампон. 

На свету сравнивают окраску растворов в обеих пробирках. Если 

окраска в обеих пробирках одинакова, то дезинфицирующий препарат 

на поверхности отсутствует. 
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При наличии остаточных количеств дезинфицирующего вещества 

окраска индикатора в пробирке изменится на малиновую или оран-

жево-малиновую. В этом случае необходимо ополоскать поверхности 

еще раз и повторить пробу. 

ЗАДАНИЕ. В мясном цехе корпуса водохозяйственного строи-

тельства и мелиорации провести проверку на остаточные количества 

моющих и дезинфицирующих растворов на оборудовании.   

 

 

КОНТРОЛЬНЫЕ ВОПРОСЫ 

 

1. Как и чем проводят санитарную обработку на предприятиях 

мясной промышленности? 

2. Как проводят мойку и профилактическую дезинфекцию инвен-

таря и посуды в колбасных, кулинарных, полуфабрикатов, консервных 

цехах? 

3. Как проводят мойку и профилактическую дезинфекция техно-

логического оборудования колбасных и кулинарных цехах, цехе полу-

фабрикатов и консервном цеху? 

4. Как проводят контроль качества мойки и дезинфекции на пред-

приятиях мясной промышленности. 

5. Как осуществляют проверку на остаточные количества моющих 

и дезинфицирующих растворов на оборудовании предприятий осу-

ществляющих убой животных и переработку мяса? 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 1 

 

 

 

Блок схема производства мороженого с шоколадной крошкой 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 2 

Потенциально опасные факторы на технологических этапах про-

изводства мороженого с шоколадной крошкой 
Операция в составе 

 процесса 

Опасный фактор и его 

источник 
Мера контроля 

1 2 3 

Сырьевые компо-

ненты: 

Сухое обезжирен-

ное молоко 

Б (Salmonella) 

Х (остаточные количе-

ства антибиотиков 

Сертификаты проведенного 

анализа, представленные по-

ставщиком, 

Сливки 

 

Б (патогены) 

X (остаточные количе-

ства антибиотиков) 

Сертификаты проведенного 

анализа, представленные по-

ставщиком. 

Выборочный анализ образцов 

Подача воды Б, X, Ф Выборочный анализ образцов 

Шоколадная 

крошка 

 

Б (Salmonella) 

X (остаточные количе-

ства пестицидов) 

Сертификаты проведенного 

анализа, представленные по-

ставщиком. Выборочный ана-

лиз образцов 

Пластмассовый 

наполнитель 

X (остаточные количе-

ства химикатов) 

Сертификаты проведенного 

анализа, представленные по-

ставщиком. Выборочный ана-

лиз образцов 

Хранение: 

Обезжиренное су-

хое молоко 

Б, X, Ф Соблюдение процедур 

очистки и дезинфекции. 

Выборочный анализ образцов 

Сливки 
Б (рост патогенов) 

Ф 

Соблюдение условий: <5°С в 

течение 24 ч 

Шоколадная 

крошка 

Б, X, Ф Процедуры очистки и дезин-

фекции 

Разупаковка сухого 

обезжиренного мо-

лока 

Б (Salmonella) 

Ф (посторонние пред-

меты) 

Бумага 

Упаковочный пластик 

Металлические детали 

от применяемого обору-

дования 

Предметы, попадающие 

по вине сотрудников 

Предметы, попадающие 

из окружающей среды 

Просеивание потока Уста-

новка металлоискателя 

Обучение персонала 

Соблюдение условий хране-

ния 
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Продолжение приложение 2  

1 2 3 

Дозирование 

Б (патогены, токсины, 

по причине грязного 

оборудования)  

X (остаточные количе-

ства дезинфицирующих 

растворов) 

Обработка и дезинфекция 

оборудования. Строгий кон-

троль за санитарным состоя-

нием технологического обо-

рудования 

Смешивание 

Б (патогены, токсины, по 

причине грязного обору-

дования) 

Х, Ф 

Обработка и дезинфекция 

оборудования. Строгий кон-

троль за санитарным состоя-

нием технологического обо-

рудования 

Гомогенизация Б (патогены, токсины, по 

причине грязного обору-

дования) 

Х, Ф 

Надлежащая очистка и дезин-

фекция 

Подача насосом в 

пастеризатор 

Ф (посторонние пред-

меты из-за плохого 

фильтра) 

Содержание фильтра в ис-

правном состоянии. 

Пастеризация 

Б (выживание патогенов 

из-за неправильной тер-

мообработки) 

Соблюдение условий: 82 °С в 

течение 15 с 

Охлаждение 

Б (перекрестное зараже-
ние патогенами: напри-
мер, протечка из несте-
рильной части водяного 
охладителя из-за механи-
ческого повреждения 
и/или недостаточного 
перепада давления) 

Соблюдение условий: < 7 °С в 
течение 1,5 ч. 
Установка правильного дав-
ления, проведение планово-
предупредительных ремонтов 

Подача насосом в 
емкость хранения 

Б (патогены, токсины, 
по причине грязного 
оборудования) 
X 

Обработка и дезинфекция 
оборудования. Строгий кон-
троль за санитарным состоя-
нием технологического обо-
рудования 

Созревание 

Б (рост числа спорообра-
зующих патогенов из-за 
нарушения температур-
ного режима) 

Строгое соблюдение режи-
мов: < 7 °С в течение 48 ч 

Подача насосом во 
фрезер 

Б (патогены, токсины, по 
причине грязного обору-
дования)  
X 

Обработка и дезинфекция 
оборудования. Строгий кон-
троль за санитарным состоя-
нием технологического обо-
рудования 
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Продолжение приложение 2 

1 2 3 

Фрезерование Б (попадание патогенов с 

зараженным воздухом 

и/или через оборудова-

ние)  

Х, Ф 

Частая смена фильтров, эф-

фективная фильтрация и про-

ведение плановопредупреди-

тельных ремонтов 

Разупаковка шоко-

ладной крошки 

Ф (посторонние пред-

меты) Металлические 

части оборудования из- 

за неисправности магни-

тоуловителя Бумага, по-

лиэтилен от вскрытых 

упаковочных мешков 

Ремонт оборудования. Уста-

новка металлоискателя 

Наполнение Б (патогены, токсины, по 

причине грязного обору-

дования) 

Обработка и дезинфекция 

оборудования. Строгий кон-

троль за санитарным состоя-

нием технологического обо-

рудования. 

Нанесение даты Б, X 

Ф (невозможность отсле-

дить и отозвать продук-

цию из-за ошибки пе-

чати) 

Нанесение правильной даты 

Металлоискатель 

Ф (необнаружение по-

павшего в продукт ме-

талла из-за неисправно-

сти оборудования) 

Эффективное обнаружение 

металла - 

откалиброванный металлоис-

катель. 

Планово-предупредительный 

ремонт оборудования 

 
Условные обозначения факторов: Б - биологические; X - химические, Ф - физи-

ческие. 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 3 

 

Метод «Дерева принятий решений для определения ККТ 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 4 

«Дерево принятия решений» по выявлению ККТ 
Операция в рамках 

процесса 

Вопрос 

1* 

Вопрос 

2** 

Вопрос 

3*** 

Вопрос 

4**** 

Является 

ККТ? 

1 2 3 4 5 6 

Сырьевые компо-

ненты: 

Сухое обезжирен-

ное молоко 

Б 

X 

ДА 

ДА 

НЕТ 

НЕТ 

ДА 

ДА 

ДА 

НЕТ 

НЕТ 

ККТ 

Сливки  

Б 

X 

ДА 

ДА 

НЕТ 

НЕТ 

ДА 

ДА 

ДА 

НЕТ 
НЕТ 

ККТ2 

Подача воды   

Б 

X 

ДА 

ДА 

НЕТ 

НЕТ 

ДА  

ДА 

ДА 

НЕТ 

НЕТ 

ККТ3 

Шоколадная 

крошка 

Б  

X 

 

ДА 

ДА 

 

НЕТ 

НЕТ 

 

ДА  

ДА 

 

НЕТ 

НЕТ 

 

ККТ4  

ККТ5 

Пластмассовый 

наполнитель  

X 

 

 

ДА 

 

 

НЕТ 

 

 

ДА 

 

 

НЕТ 

 

 

ККТ6 

Хранение: 

Сухое обезжирен-

ное молоко Б  

Ф 

 

 

ДА  

ДА 

 

 

НЕТ  

НЕТ 

 

 

ДА  

ДА 

 

 

НЕТ  

ДА 

 

 

ККТ7  

НЕТ 

Сливки  

Б 

 

ДА 

НЕТ ДА ДА НЕТ 

Шоколадная 

крошка 

Б  

Ф 

 

ДА 

ДА 

 

НЕТ 

НЕТ 

 

ДА 

ДА 

 

НЕТ 

НЕТ 

 

ККТ 8 

ККТ 9 

Разупаковка сухого 

обезжиренного мо-

лока:  

 Ф 

 

 

ДА 

 

 

НЕТ 

 

 

ДА 

 

 

ДА 

 

 

НЕТ 

Дозирование:  

Б 
ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ10 

Смешивание:  

Б 
ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ11 
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Продолжение приложения 4 

1 2 3 4 5 6 

Гомогенизация: 

Б 
ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ12 

Подача насосом в 

пастеризатор:  

Ф ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ13 

Пастеризация:  

Б ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ14 

Охлаждение:  

Б ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ15 

Подача насосом в 

емкость для хране-

ния: 

Б ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ16 

Созревание:  

Б ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ17 

Подача насосом во 

фрезер: 

Б ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ18 

Фрезерование: 

Б ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ19 

Разупаковка шоко-

ладной крошки: 

Ф ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ20 

Наполнение: 

Б ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ21 

Нанесение даты:  

Б ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ22 

Металлоискатель:  

Ф 
ДА НЕТ ДА НЕТ ККТ23 

 

* Существуют ли меры предупредительного контроля? 

** Проведением этой операции опасность устраняется? 

*** Может ли загрязнение достичь недопустимого уровня? 

**** Будет ли опасность устранена проведением последующей 

операции? 
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ПРИЛОЖЕНИЕ 5 

Рабочий лист ХАССП 

№ 

ККТ 

Опера-

ция 

Опасный 

фактор 

Мера кон-

троля 

Критиче-

ские пре-

делы 

Мониторинг Корректи-

рующие 

действия 

Записи 

Валида-

ция кон-

троля 
Что Как Когда Кто 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1 

Сухое 

обезжи-

ренное 

молоко 

Остаточ-

ные коли-

чества 

антибиоти-

ков 

Сертификат 

от постав-

щика 

Согласно 

действую-

щим 

требова-

ниям* 

Серти-

фикат 

прове-

денного 

анализа 

Прихо-

дит на 

каждую 

партию 

Пар-

тия 

КК** Браковка 

партии 

Серти-

фикаты 

Выбороч-

ный кон-

троль об-

разцов 

2 Сливки 

Остаточ-

ные коли-

чества ан-

тибиоти-

ков 

Сертификат 

от постав-

щика 

Согласно 

действую-

щим требо-

ваниям* 

Серти-

фикат 

прове-

денного 

анализа 

Прихо-

дит на 

каждую 

партию 

Пар-

тия 

КК** Браковка 

партии 

Серти-

фикаты 

Выбороч-

ный кон-

троль об-

разцов 

3 Вода Химикаты 

Надлежа-

щие ана-

лизы, про-

водимые 

поставщи-

ком (водо-

проводной 

воды) 

В соответ-

ствии с 

требовани-

ями Сан-

ПиН 

Резуль-

таты 

анализа 

Запро-

сить у 

постав-

щика 

Регу-

лярно 

КК** Доработка 

продук-

ции. Отзыв 

партии 

Резуль-

таты 

анали-

зов 

Выбороч-

ный кон-

троль об-

разцов 

4 

Шоко-

ладная 

крошка 

Salmonella 

Сертификат 

от постав-

щика 

Отсут-

ствие 

Серти-

фикат 

прове-

денного 

анализа 

Прихо-

дит на 

каждую 

партию 

Пар-

тия 

КК** Браковка 

партии 

Серти-

фикаты 
Выбороч-

ный кон-

троль об-

разцов 
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Продолжение приложения 5 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

5 

Шоко-

ладная 

крошка 

Остаточ-

ные 

количества 

пестици-

дов 

Сертификат 

от постав-

щика 

Согласно 

действую-

щим 

требова-

ниям* 

Серти-

фикат 

прове-

денного 

анализа 

Прихо-

дит на 

каждую 

партию 

Пар-

тия 

КК** Браковка 

партии 

Серти-

фикаты Выбороч-

ный кон-

троль об-

разцов 

6 

Пласт-

массо-

вый 

напол-

нитель 

Химикаты 

Сертификат 

от постав-

щика 

Согласно 

действую-

щим 

требова-

ниям* 

Серти-

фикат 

прове-

денного 

анализа 

Прихо-

дит на 

каждую 

партию 

Пар-

тия 

КК** Браковка 

партии 

Серти-

фикаты 

Выбороч-

ный кон-

троль об-

разцов 

7 

Хране-

ние 

молока 

Афлаток-

сины 
Фумигация 

Строгое 

следование 

программе 

фумигации 

Приме-

нение 

про-

граммы 

Прове-

рить 

приме-

нение 

При 

каж-

дом 

приме-

нении 

КК** 
Повторить 

программу 

Серти-

фикаты 

приме-

нения 

Аудит 

храня-

щихся 

упаковок 

8 

Хране-

ние шо-

колад-

ной 

крошки 

Микробы 

Дезинфек-

ция 

Строгое 

следование 

программе 

дезинфек-

ции 

Приме-

нение 

про-

граммы 

Прове-

рить 

приме-

нение 

При 

каж-

дом 

приме-

нении 

КК** Повторить 

программу 
Серти-

фикаты 

приме-

нения 

Аудит 

храня-

щихся 

упаковок 

9  

Хране-

ние 

шоко-

ладной 

крошки 

Физиче-

ские 

загрязне-

ния 

(насеко-

мые) 

Дезинфек-

ция 

Строгое 

следование 

программе 

дезинфек-

ции 

Приме-

нение 

про-

граммы 

Прове-

рить 

приме-

нение 

При 

каж-

дом 

приме-

нении 

КК** Повторить 

программу 

Серти-

фикаты 

приме-

нения 

Аудит 

храня-

щихся 

упаковок 
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Продолжение приложения 5 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

10 Дозиро-

вание 

Токсины 

из-за гряз-

ного обо-

рудования 

Чистка 

и дезинфек-

ция 

Строгое 

следование 

программе 

дезинфек-

ции 

Приме-

нение 

про-

граммы 

Прове-

рить 

приме-

нение 

При 

каж-

дом 

приме-

нении 

Поль-

зова-

тель 

Повторить 

программу 

Форма 

прове-

дения 

дезин-

фекции 

Визуаль-

ный кон-

троль 

оборудо-

вания, са-

нитарно-

гигиени-

ческий 

анализ 

(лабора-

торный 

набор) 

11 

Переме-

шива-

ние 

Токсины 

из-за гряз-

ного обо-

рудования 

Чистка и 

дезинфек-

ция 

Строгое 

следование 

программе 

дезинфек-

ции 

Приме-

нение 

про-

граммы 

Прове-

рить 

приме-

нение 

При 

каж-

дом 

приме-

нении 

Поль-

зова-

тель 

Повторить 

программу 

Форма 

прове-

дения 

дезин-

фекции 

Визуаль-

ный кон-

троль 

оборудо-

вания, са-

нитарно-

гигиени-

ческий 

анализ 

(лабора-

торный 

набор) 
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Продолжение приложения 5 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

12 
Гомоге-

низация 

Токсины 

из-за гряз-

ного обо-

рудования 

Чистка и 

дезинфек-

ция 

Строгое 

следование 

программе 

дезинфек-

ции 

Приме-

нение 

про-

граммы 

Прове-

рить 

приме-

нение 

При 

каж-

дом 

приме-

нении 

Поль-

зова-

тель 

Повторить 

программу 

Форма 

прове-

дения 

дезин-

фекции 

Визуаль-

ный кон-

троль 

оборудо-

вания, са-

нитарно-

гигиени-

ческий 

анализ 

(лабора-

торный 

набор) 

13 

Подача 

насосом 

в ем-

кость 

на хра-

нение 

Посторон-

ние 

предметы 

Поддержа-

ние филь-

тра в ис-

правном со-

стоянии 

Неповре-

жденный 

фильтр 

Состоя-

ние 

фильтра 

Визу-

альный 

кон-

троль 

Каж-

дый 

раз 

Поль-

зова-

тель 

Дополни-

тельная 

обработка 

Листок 

из са-

мо-

писца 

Регуляр-

ные про-

верки 

фильтра 

службой 

КК 

14 
Пасте-

ризация 

Выжива-

ние 

патогенов 

Проверить 

темпера-

туру, время 

82 °С, 

15 с 

Само-

писец 

темпе-

ратуры / 

времени 

Визу-

альный 

кон-

троль 

Каж-

дый 

раз 

Поль-

зова-

тель 

Дополни-

тельная 

обработка 

Листок 

из са-

мо-

писца 

Калиб-

ровка са-

мописца, 

аудит 

листка 

само-

писца 
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Продолжение приложения 5 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

15 
Охла-

ждение 

Перекрест-

ное зара-

жение 

патоге-

нами 

Проверить 

скорость 

охлаждения 
< 7°С, 1,5ч 

Само-

писец 

темпе-

ратуры / 

времени 

Визу-

альный 

кон-

троль 

Каж-

дый 

раз 

Поль-

зова-

тель 

Дополни-

тельная 

обработка 

Листок 

из са-

мо-

писца 

Микро-

биологи-

ческий 

анализ 

пробы, 

аудит 

листка 

само-

писца 

16 

Подача 

насосом 

в ем-

кость 

на хра-

нение 

Физиче-

ский 

(насеко-

мые) 

Дезинфек-

ция 

Строгое 

следование 

программе 

дезинфек-

ции 

Приме-

нение 

про-

граммы 

Прове-

рить  

приме-

нение 

При 

каж-

дом 

приме-

нении 

КК** Повторить 

программу 

Серти-

фикаты 

приме-

нения 

Аудит 

храня-

щихся 

упаковок 

17 Созре-

вание 

Рост спо-

рообразу-

ющих па-

тогенов 

Проверить 

темпера-

туру, время 

4-7 °С, 

<48ч 

Само-

писец 

темпе-

ратуры / 

времени 

Визу-

альный 

кон-

троль 

Каж-

дый 

раз 

Поль-

зова-

тель 

Задержать 

несоответ-

ствующую 

продукцию 

Листок 

из са-

мо-

писца 

Микро-

биологи-

ческий 

анализ 

пробы, 

аудит 

листка 

само-

писца 

18 Подача 

насосом 

во фре-

зер 

Физиче-

ский 

(насеко-

мые) 

Дезинфек-

ция 

Строгое 

след-ние 

программе 

дезинфек-

ции 

Приме-

нение 

про-

граммы 

Прове-

рить  

приме-

нение 

При 

каж-

дом 

приме-

нении 

КК** Повторить 

программу 

Серти-

фикаты 

приме-

нения 

Аудит 

храня-

щихся 

упаковок 
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Продолжение приложения 5 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

19 Обору-

дование 

фрезера 

Патогены Чистка и 

дезинфек-

ция 

Строгое 

следование 

программе 

дезинфек-

ции 

Приме-

нение 

про-

граммы 

Прове-

рить  

приме-

нение 

При 

каж-

дом 

приме-

нении 

Поль-

зова-

тель 

Повторить 

программу 

Форма 

прове-

дения 

дезин-

фекции 

Визуаль-

ный кон-

троль 

оборудо-

вания, са-

нитарно-

гигиени-

ческий 

анализ 

(лабора-

торный 

набор) 

20 

Разупа-

ковка 

шоко-

ладной 

крошки 

Посторон-

ние 

предметы 

Просеива-

ние 

Исправное 

сито 

Состоя-

ние 

сита 

Визу-

альный 

кон-

троль 

При 

каж-

дом 

вмене-

нии 

Поль-

зова-

тель 

Замена 

сита Форма 

про-

верки 

состоя-

ния 

сита 

Регуляр-

ная про-

верка 

сита 

службой 

КК 

21 
Напол-

нение 

Патогены 

из-за гряз-

ного обо-

рудования 

Чистка и 

дезинфек-

ция 

Строгое 

следование 

процедуре 

Приме-

нение 

проце-

дуры 

Прове-

рить 

приме-

нение 

При 

каж-

дом 

приме-

нении 

Поль-

зова-

тель 

Повторить 

программу 

Форма 

о про-

веде-

нии 

дезин-

фекции 

Выбороч-

ный мик-

робиоло-

гический 

анализ 

оборудо-

вания 
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Продолжение приложения 5 

1 
2 3 4 5 6 7 

8 9 10 11 12 

22 

Печать 

невер-

ной 

даты 

Микробио-

логиче-

ский 

Правильная 

печать 

Правиль-

ная дата 

 

Проб-

ная 

печать 

наноси-

мой 

даты 

Визу-

альный 

кон-

троль 

В 

начале 

произ-

вод-

ства 

Поль-

зова-

тель 

Исправить 

наноси-

мую дату 

Обра-

зец пе-

чати 

Выбороч-

ный кон-

троль для 

верифи-

кации 

правиль-

ности пе-

чати 

23 
Метал-

лоиска-

тель 

Металл в 

продукте 

Эффектив-

ное 

обнаруже-

ние 

металла 

Соответ-

ствует 

размерам 

выпускае-

мой 

Эффек-

тив-

ность 

метал-

лоиска-

теля 

Исполь-

зование 

опыт-

ных об-

разцов 

В каж-

дой 

смене 

КК** 

Настройка 

металлоис-

кателя 

Реги-

страци-

онная 

форма 

Запись об 

аудите, 

обяза-

тельный 

последу-

ющий 

контроль 

 

* Допустимые уровни по СанПиН 2.3.2.1078-01 или по другому нормативному документу.  

** Контроль качества с указанием конкретного лица. 
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