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В процессе изготовления продуктов питания на предприятиях пищевой 

промышленности очень важно обеспечивать максимальную безопасность на 

всех этапах производства. На международном рынке пищевой продукции 

конкурентная борьба за потребителя все больше носит неценовой характер, 

покупатель отдает предпочтение только той продукции, в качестве и 

безопасности которой уверен полностью [2]. Существует множество опасных 

факторов, способных сделать пищевую продукцию небезопасной: 

биологические риски, связанные с развитием микроорганизмов; химические – 

возникающие при контаминации сырья и готовой продукции токсическими 

соединениями из окружающей среды; физические риски, возникающие в 

результате попадания посторонних предметов продукт. Чтобы минимизировать 

каждый из группы рисков, необходим детальный анализ и идентификация 

вероятных опасностей и их последствий.  

Одним из наиболее эффективных методов анализа рисков является 

FMEA-анализ, позволяющий на основе расчета приоритетного числа риска 

определить наиболее значимые опасности технологического процесса [3]. 

Идентификация и описание причин дефектов и предложений по их 

устранению должны быть выполнены на основе изучения последствий 

дефектов и их тяжести. Чем тяжелее последствия, тем более точно должны 

быть идентифицированы и описаны причины дефектов. Поэтому на каждом 

этапе последствия дефектов должны быть оценены для следующего этапа 

производства. 

Вероятность появления каждого вида дефектов должна быть определена 

для оценки последствий или критичности дефектов.  
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Далее проводится процедура анализа критичности - качественное 

определение относительной величины каждого последствия дефекта. Значения 

этой величины используют для установления приоритетности действий по 

устранению дефектов или снижению их последствий. 

Для того чтобы оценить приоритетность возможных дефектов при 

производстве сырокопченой колбасы «Брауншвейгская», был проведен анализ 

рисков (табл.1), с учетом показателя - RPN. Для начала были определены 

возможные дефекты, далее - причины их возникновения и их последствия.  

Каждый из параметров риска, в частности, вероятность возникновения, 

тяжесть последствия и метод контроля, ранжировали в соответствие с 

разработанными шакалами.  

Рейтинг тяжести последствий для потребителя - S (Severity) по шкале от 1 

до 10, где 1 - последствие отсутствует, 10 - последствие опасное, без 

предупреждения об опасности. 

Вероятность возникновения причины дефекта - O (Occurrence) по шкале 

от 1 до 10, где 1 - крайне маловероятное событие, 10 - неизбежное событие. 

Рейтинг обнаружения каждого метода контроля - D (Detection) по шкале 

от 1 до 10, где 1 - метод контроля абсолютно точно обнаружит проблему, 10 - не 

сможет обнаружить проблему (или контроля вообще не существует). 

Приоритетное число риска (риск потребителя - RPN) рассчитывали по 

формуле: 

RPN = S*O*D 

Таблица 1 

FMEA-анализ сырокопченой колбасы «Брауншвейгская» (фрагмент) 

Этап Вероятный дефект Возможные 

последстви

я дефекта 

S Вероятная 

причина 

О Методы 

контроля 

D RP

N 

Подготовка 

сырья 

 

Черные пятна на 

оболочке или под 

ней 

Потеря 

товарного 

вида 

6 Совместная 

переработка 

охлажденног

о и 

замороженно

го сырья 

5 Соблюдение 

режимов 

подготовки сырья  

3 90 

Усиленное развитие 

микроорганизмов 

Гнилостный 

запах, 

размягченна

я 

консистенц

ия 

продукта. 

Потеря 

товарного 

вида 

9 Нарушение 

режимов 

подготовки 

сырья 

6 Соблюдение 

режимов 

подготовки сырья 

1 54 

Посол Неудовлетворительн

ое окрашивание 

Потеря 

товарного 

4 Старая 

посолочная 

7 Контроль сроков 

годности 

1 28 
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(бледный цвет) вида смесь посолочной смеси 

4 Недостаточна

я выдержка 

мяса в посоле 

3 Мониторинг 

продолжительнос

ти посола 

1 12 

Измельчен

ие 

Прогорклый вкус Утрата 

вкусовых 

качеств и 

потеря 

товарного 

вида 

6 Перегрев 

фарша при 

измельчении 

мяса на 

мясорубке 

3 Мониторинг 

температуры при 

измельчении 

3 54 

Усиленное развитие 

микроорганизмов 

Гнилостный 

запах, 

размягченна

я 

консистенц

ия 

продукта. 

Потеря 

товарного 

вида 

9 Нарушение 

условий 

механической 

обработки 

сырья 

6 Соблюдение 

условий 

механической 

обработки сырья 

1 54 

Сушка Усиленное развитие 

микроорганизмов 

Гнилостный 

запах, 

размягченна

я 

консистенц

ия 

продукта. 

Потеря 

товарного 

вида 

9 Нарушение 

режимов 

сушки 

6 Соблюдение 

режимов сушки 

7 378 

В таблице 2 приведена качественная классификация тяжести последствий 

при выполнении FMEA-анализа по ГОСТ Р 51901.12-2007, где ПОПМ - 

программа обязательных предварительных мероприятий, ККТР - критическая 

контрольная точка [3]. 

Таблица 2  

Классификация тяжести последствий дефектов 

Номер класса 

тяжести дефекта 

Величина RPN Наименование класса тяжести 

дефекта 

I От 1 до 50 Ничтожный. ПОПМ 

II От 51 до 100 Минимальный. ПОПМ 

III От 101 до 150 Критический. ПОПМ 

IV Более 151 Катастрофический.  

Необходима ККТ 

В результате работы было выявлено, что наиболее высокое приоритетное 

число риска обнаружено на следующих 4 этапах:  
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- приготовление фарша – RPN=175. Дефектом является выпотевание 

жира, а причиной – использование слишком мягкого шпика с большим 

содержанием непредельных жирных кислот;  

- созревание – RPN=294. Дефект – кислое брожение, причина – большое 

содержание сахара в фарше и повышенная температура его приготовления; 

- копчение – RPN=378. Дефект – усиленное развитие микроорганизмов, 

причиной является нарушение режимов копчения; 

- сушка – RPN=378. Дефект – усиленное развитие микроорганизмов, 

причиной является нарушение режимов сушки. 

В связи с этим, на этих четырех этапах необходимо установить 

критические контрольные точки и отработать корректирующие действия для 

устранения возможных дефектов. 

Таким образом, с помощью нового подхода к оценке рисков и, 

соответственно, обеспечения безопасности при производстве сырокопченой 

колбасы «Брауншвейгская», можно не только проанализировать возможные 

опасности, но и определить приоритетность дефектов для возможности 

разработки корректирующих действий и минимизации рисков. 
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Безопасность пищевых продуктов требует соблюдения принципов 

анализа рисков критических контрольных точек (система ХАССП). Концепция 

критических контрольных точек основана на оценке опасностей для 

безопасности пищевых продуктов с помощью системы контроля [1,2,5]. Эта 

система является превентивной и анализирует биологические, химические и 

физические опасности, влияющие на всю цепочку производства йогурта. 

Внедрения системы ХАССП на производстве позволит обеспечить 

безопасность и качество продукта [6,7]. Система ХАССП признана 

международным сообществом по безопасности пищевых продуктов в качестве 

мирового руководства по контролю угроз безопасности пищевых продуктов [3]. 

Системы ХАССП нацелены на выявление, оценку и контроль опасностей, а 

также на выявление ККТ, создавая тем самым эффективную профилактическую 

систему, которая приведет к более безопасному и эффективному производству 

йогурта. 
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