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ФГБОУ ВО «Сибирский государственный индустриальный университет», г. Новокузнецк, 

Россия 

Аннотация: Сделан анализ инструментов менеджмента качества, применяемых в процессе 

внедрения и поддержания системы менеджмента безопасности пищевых продуктов на 

предприятии, рассмотрены примеры использования инструментов в ООО «Ликероводочный 

завод «Кузбасс». 

Ключевые слова: система менеджмента безопасности пищевых продуктов, риски, 

критические контрольные точки, инструменты менеджмента качества. 

В условиях обостряющейся конкуренции среди производителей пищевых 

продуктов на первые позиции выходит гарантия безопасности производимой 

продукции. Для более полного обеспечения уверенности в безопасности 

производимой организациями пищевой промышленности продукции, и 

внедряют системы менеджмента безопасности пищевых продуктов (СМБПП) 

[1], включающие в себя анализ рисков и критических контрольных точек по 

системе ХАССП [2].  

Производственный смысл системы ХАССП заключается в том, чтобы 

выявить и взять под периодически заданный контроль именно те этапы 

производства, на которых потенциальные технологические ошибки могут 

привести к недопустимым последствиям для безопасности производимой 

продукции. Для этого необходимо создание рабочей группы ХАССП, способной 

проанализировать этапы производства на протяжении всей «пищевой цепочке» 

– от момента заказа и получения сырья до отгрузки готовой продукции. 

Важно отметить, что на небольших предприятиях с малой численностью 

сотрудников весьма сложно содержать отдельный штат для оценки и анализа 

рисков. Отсутствие возможностей привлекать сторонние организации или 

расширять штат не должно мешать запланированному внедрению. Для этого 

достаточно провести обучение для персонала необходимым типовым методам 

внедрения. Помимо этого, методы, предлагаемые в системе СМБПП, доступны 

также и для самостоятельного изучения и использования. 

Ниже отметим наиболее результативный набор инструментов для 

внедрения и дальнейшего поддержание СМБПП предприятия. 

Блок-схемы производственного процесса. Блок-схема необходима для 

построения последовательности операций производственного процесса и 

получения единого его понимания у рабочей группы ХАССП. На следующем 

этапе анализа потенциальных опасностей необходима будет проработка 

блок-схемы всех производственных процессов предприятия. В результате 

работы с блок-схемой группой ХАССП будет получена следующая информация: 



254 

– параметры технологического процесса, подвергаемые контролю, их 

периодичность и полнота контроля; 

– схемы перекрестных загрязнений; 

– инструкции о дезинсекции и деаэрации, инструкции о личной гигиене 

персонала; 

– инструкции по техническому обслуживанию и мойке инвентаря и 

оборудования; 

– зоны санитарной обработки, расположение «стерильных зон», зон 

туалетов и умывальников; 

– пункты возможных загрязнений от персонала, оборудования, входного 

сырья [3]. 

Разработанная блок-схема должна быть как можно проще для всеобщего 

понимания. Лишь после того, как будет достигнуто единое мнение о схеме 

производства в целом, можно подробнее проработать некоторые области. 

Рассмотрим вариант разработанной блок-схемы процесса приготовления 

водок ООО «Ликероводочный завод «Кузбасс» на рисунке 1.  

Контрольные карты. Они представляют собой график протекания 

процесса. Отличительной особенностью контрольной карты от графика 

является наличие центральной средней линии характеристик контролируемого 

параметра и двух контрольных пределов – максимально и минимально 

допустимого [4].  

Для понимания сути контрольных карт необходимо определить причины 

вариаций. Вариации могут быть двух типов. 

Вариации, вызванные специальной причиной, например, форс-

мажорными обстоятельствами, действиями одного конкретного человека, 

единичной поставкой некачественного сырья. Причина таких вариаций чаще 

всего одна, но ее воздействие достаточно велико. Такие вариации обычно не 

воздействуют на процесс постоянно, и поэтому роль работника заключается 

всего лишь в устранении вариации такого рода. 

Вариации, вызванные системной или общей причиной, например, 

колебания температуры в комнате, неравномерное смешивание подающихся на 

линию полуфабрикатов, замена сотрудника. Причин таких вариаций обычного 

много, но в целом их воздействие не оказывает такого влияния на систему, чтоб 

она могла выйти из-под контроля. Работник не в состоянии устранить вариации 

такого рода, это является задачей менеджера. 
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Рисунок 1 – Блок-схема процесса приготовления водок 

ООО «Ликероводочный завод «Кузбасс» 
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В случае, если график протекания процесса отцентрирован относительно 

центральной линии и находится между контрольными пределами, то все 

возможные несоответствия процесса возникли из-за системных причин 

вариаций (рисунок 2).  

 

Рисунок 2 – Контрольная карта процесса измерения температуры  

на складе готовой продукции ООО «Ликероводочный завод «Кузбасс» 

В противоположном случае, если наблюдается выход графика за 

контрольные пределы, следствием отклонения становится специальная причина 

(рисунок 3).  

 

Рисунок 3 – Контрольная карта процесса проверки качества 

готовой продукции на складе 

И, наконец, если контрольные границы выходят за критические пределы, 

это говорит о том, что в процессе не присутствует специальных причин 

вариаций, но сама система не обеспечивает требований по безопасности 

пищевой продукции (рисунок 4). 

Для обеспечения этих требований необходимо уменьшить влияние общих 

причин вариаций. Примерами данных причин может быть устаревшее 

оборудование, неправильный выбор поставщиков, неправильно 

спланированные или проведенные предварительные работы в области 

безопасности. 
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Рисунок.4 – Контрольная карта процесса фильтрования  

водно-спиртовой смеси 

Метод 5W или 5 Почему. Он является эффективным решением проблемы 

поиска первоисточника несоответствий. Этот метод заключается в 

последовательном ответе на вопрос «Почему», до тех пор, пока не будет 

выявлена причина несоответствий, ведь причина проблем весьма часто 

находится там, где ее и не ожидают найти. 

Этот метод необходим для успешного выполнения корректирующих 

мероприятий, ведь весьма часто небольшие предприятия заняты лишь 

устранением уже выявленных несоответствий, и при этом забывают об 

устранении причин их появления. 

Рассмотрим пример применения метода 5 W на предприятии ООО 

«Ликероводочный завод «Кузбасс». Допустим, что предприятие периодически 

сталкивается с проблемой снижения крепости разливаемой продукции в 

процессе розлива. Коррекцией в данном случае является процедура 

докрепления до необходимого градуса водно-спиртовой смеси, что ведет к 

дополнительным потерям спирта. Теперь же группе ХАССП необходимо 

провести такие корректирующие действия, чтобы выявленное несоответствие 

не появилось вновь. Результаты использования метода 5 Почему для поиска 

первопричины несоответствий приведены в таблице 1. 

Таблица 1 – Применение метода 5 W для поиска причины потери крепости во 

время розлива 

Причина 
Корректирующие 

действия 
Вопрос 

Снижается крепость продукции в 

процессе розлива 
- 

Почему происходит 

снижение крепости? 

Во время простоя оборудования из 

барабана разливочного автомата 

испаряются градусы водно-спиртовой 

смеси 

Докрепление водно-

спиртовую смесь до 

требуемого градуса 

Почему происходит 

испарение? 

Происходит циркуляция воздуха 

через включенный эксгаустер 

Требуется выключать 

эксгаустер при остановке 

лини вручную 

Почему при 

остановке линии 

эксгаустер 

включен? 
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Продолжение таблицы1 

Причина 
Корректирующие 

действия 
Вопрос 

Потому что используется 

устаревшая модель эксгаустера, 

где нет автоматического 

выключения при остановке линии 

Требуется произвести переналадку 

эксгаустера либо приобрести 

усовершенствованную модель 
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В последнее время управление рисками становится более 

востребованным, так как это дает возможность быстро реагировать 

организациям на различные рода изменения во внешней и внутренней среде. 

Чем быстрее и неожиданнее происходят изменения, тем выше ответственность 

руководителей за принятие оперативных, но в то же время правильных 

решений. Для выполнения таких действий, руководству различных 

организаций необходимо быть готовыми к различного рода ситуациям. 

Для любого рода организаций риски могут быть разделены на 6 групп: 

внешние, стратегические, операционные, финансовые, регуляторные и 

системно-информационные.  
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