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АНОТАЦІЯ. Стаття висвітлює актуальність проблеми впровадження системи управління безпечністю за принципами 

НАССР на виробництвах харчової промисловості. У статті уперше описано особливості побудови та використання даної 

системи на виробничих ділянках, де випускають капсульовані напівфабрикати з пробіотичними мікроорганізмами. При 

цьому особлива увага направлена на усі можливі критичні точки контролю, які можуть стати на заваді виробництва без-

печної капсульованої продукції з пробіотичними мікроорганізмами. Охарактеризовані усі види ризиків, а також наведені 

рекомендації щодо попередження, усунення або зниження їх до припустимих рівнів, позначених у міжнародних стандар-

тах. 

Наведені пропозиції, за рахунок запропонованого систематичного контролю на всіх етапах виробництва, гарантують 

виготовлення безпечної продукції;  безпечність продукції при споживанні; збільшення відповідальності персоналу на усіх 

операціях та стадіях технологічного процесу. 

Ключові слова: капсульовані пробіотичні мікроорганізми, система НАССР, безпека харчової продукції. 
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ABSTRACT In the article actuality of problem of introduction of control system is lighted up by safety on principles of НАССР on 

the enterprises of food industry. In the article the features of construction and use of this system are first described on productive 

areas, where is producing of incapsulated semiproducts with probiotic microorganisms. Thus the special attention is sent to all pos-

sible critical points of control, that can become a hindrance to the production of safe incapsulated products with probiotic microor-

ganisms. On the basis of the resulted chart authentication and analysis potentially of dangerous factors is done, which foresees col-

lection and estimation of information about dangers and terms which can result in their origin. Within the framework of plan physi-

cal, biological and chemical dangers are examined. All identified an ununconcern estimated with a ball scale. At determination of 

every KKT a method was used «Tree of making decision». All types of risks are described, and also recommendations over are 

brought concerning warning, removal or decline them to the possible levels mark in international standards.  

The resulted suggestions in relation to a management possible dangerous factors guarantee making of safe products due to the of-

fered systematic control on all stages of production;  an unconcern of products is at a consumption; an increase of responsibility of 

personnel is on all operations and stages of technological process.  

Keywords: the incapsulated probiotic microorganisms, HACCP system, the food safety.  

 

 

Вступ 

 

Сучасне переформування і розвиток каналів 

зовнішньої торгівлі в Україні і у світі повинні мати 

за мету покращення якості життя людей. Особливої 

актуальності це питання набуває в українському 

суспільстві. Визнання світовою спільнотою 

вітчизняного агропромислового комплексу та 

сільськогосподарських угідь одними з 

найпотенціальніших чинників розквіту держави та 

рівня життя населення, прогнозує формування 

широкого за географією спектру торговельних 

взаємодій та, у зв’язку з цим, вимагає від 

виробників високої якості та гарантії різних рівнів  

безпеки готової продукції.   

Якість і безпека будь-якого харчового 

продукту закладається практично на всіх етапах 

його життєвого циклу: починаючі з визначення 

вимог до сировини та харчових добавок і, 

закінчуючи утилізацією незатребуваних або 

бракованих одиниць товарів [1]. Тому контроль 

необхідно здійснювати на усіх етапах, стадіях та 
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операціях технологічного процесу. Показники 

повинні бути точними і достовірними.  

Практично в усьому світі, як надійний спосіб 

захисту споживачів від небезпек, що можуть супро-

воджувати харчову продукцію, визнають і застосо-

вують системи управління безпечністю харчових 

продуктів. Законодавство країн Європейського Со-

юзу, Японії, Канади, США вимагає обов’язкового 

впровадження систем управління безпечністю хар-

чових продуктів [2].  

В Україні застосування систем НАССР 

(Hazard Analysis and Critical Control Points) також є 

обов'язковим для всіх підприємств, які займаються 

виробництвом і введенням в товарообіг харчових 

продуктів. Проте, деякі технології, потребують де-

талізації вимог до впровадження даної системи [3]. 

Так, наприклад, капсульовані пробіотичні мі-

кроорганізми, які мають широкий спектр оздоров-

чих властивостей для організму людини і виступа-

ють у ролі напівфабрикатів для цілої низки солод-

ких страв [4, 5], наразі потребують уточнень ризи-

ків, оскільки виробництво даної продукції розши-

рюється за рахунок внесення нових видів пробіоти-

чних мікроорганізмів та виробництва нових товар-

них пропозицій на основі їх капсульованих форм. 
Отже, впровадження і підтримка існування 

системи НАССР під час виробництва 

капсульованих пробіотичних мікроорганізмів 

дозволить підприємству уникнути використання 

потенційно небезпечних матеріалів і сировинних 

компонентів; стане запобіжним заходом від 

біологічних, хімічних та фізичних ризиків, що 

можуть спричинити різні захворювання людей; 

забезпечить тільки продуктивну витрату коштів на 

енергоресурси та виробництво.  

 

Мета роботи 

 

Мета роботи полягає у визначенні основних 

етапів управління якістю та безпечністю при вироб-

ництві капсульованих продуктів з пробіотичними мі-

кроорганізмами відповідно до існуючих вимог і 

принципів НАССР.  

 

Викладення основного матеріалу 

 

НАССР – концепція, яка передбачає 

систематичну ідентифікацію, оцінку і управління 

небезпечними чинниками, які впливають на безпеку 

продукції, та є запобіжною (превентивною) системою 

в частині безпеки харчової продукції. Автори [6] 

вважають, що імплементація та мотивація системи 

НАССР повинна здійснюватись на національному 

рівні, а її впровадження контролюватись на рівні 

місцевого самоврядування та державного 

менеджменту.  

За результатами моніторингу розвитку 

стратегії менеджменту якості та безпеки на світовому 

рівні можна дістатися висновку про те, що до 

основних видів сировини (м’ясо, риба, птиця, зерно, 

фрукти, овочі, вода тощо) та продуктів їх переробки 

(м’ясні та рибні напівфабрикати, молоко питне, 

крупа, борошно, цукор, соки, напої алкогольні, 

консерви, хліб тощо) висуваються однакові вимоги 

якості. Проте, з детального вивчення планів розробки 

системи НАССР у окремих країнах, таких як Польща 

[7], Греція [8], Великобританія [9] стало відомо, що 

початковий етап планувальної діяльності 

максимально враховує географічне місце походження 

предметів вивчення, кліматичні зони їх підготовки, 

переробки та приймання, а також транспортні умови 

перевезення (доставки). 

Під час детального ознайомлення з планами 

НАССР, які реалізуються у межах схожих технологій, 

але у різних країнах, спостерігалися суттєві 

відмінності, про які слід зауважити. Наприклад, 

плани НАССР під час виробництва сиру в Україні 

[10] та Іспанії [11], не зважаючи на ідентичні 

показники якості готового продукту та етапність 

виконання технологічних операцій, мають 

розбіжності. Так, у країні з більш теплим кліматом, 

кількість критичних контрольних точок збільшена. 

При цьому більшість з них має біологічний тип 

небезпеки і, переважно, тяжкі наслідки, у разі їх не 

усунення. Проте, у країні зі значною кількістю 

промислових зон, та складною екологічною 

ситуацією, кількість контрольних точок, що належать 

до типів небезпеки Х (хімічні) та Ф (фізичні) також 

збільшена, але ймовірність їх реалізації низька і 

тяжкість – середня. Механічні домішки і хімічні 

речовини видалити значно легше, оскільки вони 

можуть бути виявлені і безповоротно видалені на 

початковому етапі технологічного процесу.  

Описані залежності спостерігаються і під час 

вивчення планів НАССР при переробці м’яса у Китаї 

та Мексиці [12], а також на підприємствах круп’яної 

[13] та молочної індустрії [14].      

З вищенаведеного можна стверджувати, що 

розробка і впровадження системи безпеки харчової 

продукції дає підприємству впевненість в тому, що 

продукція буде безпечною, якісною, 

конкурентоспроможною і матиме великий попит.  

Саме тому було розроблено систему 

управління якістю та безпекою і для принципово 

нових позицій асортименту продуктів з 

пробіотичними мікроорганізмами – капсульованих. 

У системі контролю було враховано 

ієрархічність управлінських концепцій, зовнішня 

нормативна документація та програми-передумови. 

Основою для побудови плану НАССР стала 

технологічна схема виробництва «Продукту 

капсульованого з пробіотичними мікроорганізмами» 

(рис. 1).     
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Реалізація даних етапів у визначеній 

послідовності обумовлює ефективний вплив на умови 

протікання виробничих процесів та орієнтує трудові 

ресурси на конкретні заходи з налаштування і 

регулювання виробничої зони та правил особистої 

гігієни.  

 

Обговорення результатів 

 

На підставі наведеної схеми зроблено 

ідентифікацію та аналіз потенційно небезпечних 

факторів (табл.1), який передбачає збір і оцінку 

інформації про небезпеки і умови, що можуть 

призвести до їх виникнення. У рамках плану 

розглядаються фізичні, біологічні та хімічні 

небезпеки. Всі ідентифіковані небезпечності 

оцінюються з бальною шкалою. Система контролю 

фокусується на значущих небезпечних факторах, 

які з розумною часткою ймовірності можуть 

статися і можуть завдати шкоди здоров'ю 

споживачів.  

Ідентифікація і аналіз ризиків спрямовані на 

попередження прояву, а не на ліквідацію наслідків 

від невідповідного продукту. Проаналізовано всі 

етапи технологічного процесу виробництва 

«Продукту капсульованого з пробіотичними 

мікроорганізмами».  

Ґрунтуючись на оцінці небезпек, були 

вибрані відповідні заходи управління (виробничі 

програми обов'язкових попередніх заходів), 

виділені критичні контрольні точки (ККТ) на усіх 

операціях технологічного процесу. 

При визначенні кожної ККТ застосовувався 

метод «Дерево прийняття рішень». При аналізі 

ризиків    були    виявлені    і    визначені    основні  

небезпечні фактори процесу виробництва 

капсульованої продукції з пробіотичними 

мікроорганізмами. 

Критичні контрольні точки визначалися для то-

го, щоб допомогти контролювати ймовірність конта-

мінації продукції у виробничому середовищі, а також 

біологічний, хімічний і фізичний типи забруднення, 

включаючи перехресне забруднення. 

 

 

Рис. 1 – Технологічна схема виробництва 

«Продукту капсульованого  

з пробіотичними мікроорганізмами» 

 

 

Процес розробки плану складався з наступних 

етапів: 

Аналіз небезпечних факторів;  

1. Виявлення критичних контрольних точок; 
2. Встановлення критичних меж; 
3. Встановлення процедури моніторингу; 
4. Розробка коригувальних дій;  
5. Зберігання та актуалізація документації; 
6. Оцінка ефективності і застосування до 

всіх етапів виробництва. 
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Таблиця 1 – Ідентифікація і оцінювання небезпечних факторів 

Умови походження Характеристика, тип небезпек-
ймовірність реалізації-тяжкість наслід-

ків 

Управління небезпекою/ 
Можливість подальшого усунення  

Етап 1  

1.1 Приймання сировини, допоміжних матеріалів 

Невідповідність умов 
транспортування, 
вимог супровідних доку-
ментів 
 

забруднення сторонніми домішками/ 
включеннями, 
Ф-2-1 

Постачальники схвалені, вся сировина в упаков-
ці.В наявності супрувідні документи, що підтве-
рджують якість і безпечність сировини і допомі-
жних матеріалів. 
Подальші операції: можливість подальшого усу-
нення небезпеки. 
Контроль виконання  процедур з вхідного конт-
ролю сировини і допоміжних матеріалів, доку-
ментування процедур. 

підвищена волога в сухих компонентах 
сировини 
Х-2-1 

підвищений вміст м/о (санітарно-
показових, потенційно-патогенних, дріж-
джів, плісняви) 
Б-2-2 

1.2 Зберігання сировини, допоміжних матеріалів 

порушення  цілісності 
упаковки 

сторонні домішки/включення 
Ф-1-1 

Дотримання умов зберігання (від - 20 0С до  25 
0С), термінів придатності до споживання, збері-
гання сировини та пакувальних матеріалів в гер-
метичному пакуванні. 
Подальші операції: можливість подальшого  усу-
нення небезпеки 
Контроль виконання  робочої інструкції з конт-
ролю умов зберігання. Моніторинг кліматичних 
параметрів 

невідповідність умов 
зберігання  

підвищена волога 
Ф-2-4 

порушення цілісності 
упаковки, невідповід-
ність умов зберігання  

патогенні м/о, дріжджі, плісені 
Б-2-2 

1.3 Підготовка води: демінералізація, деаерація половолоконні фільтри 

неякісна мий-
ка/дезінфекція обладнан-
ня, несвоєчасна заміна 
фільтрів 

сторонні домішки/включення 
Ф-2-4 

Дотримання етапів очищення води, своєчасне 
обслуговування обладнання (заміна фільтрів, 
дезінфекція обладнання). Дотримання темпера-
турних параметрів води 400С -50 0С. 
Подальші операції: не можуть зменшити небез-
пеку до прийнятного рівня.  
Контроль виконання інструкції з технологічного 
процесу підготовки води, роботи обладнання, 
процедури по захисту від потрапляння сторонніх 
включень.  
Періодичний контроль фізіико-хімічних, мікро-
біологічних, токсикологічних показників, конт-
роль залишкових кількостей дезінфікуючих роз-
чинів. 

неякісна мий-
ка/дезінфекція обладнан-
ня, несвоєчасна заміна 
фільтрів 

підвищена залишкова кількість токсичних 
елементів, фізикохімічних показників, 
дезінфікуючої речовини, залишкова кіль-
кість кисню 
Х-2-3 

недотримання технології 
очищення води, дезінфе-
кції обладнання 

підвищений вміст санітарно-показових, 
потенційно-патогенних м\о 
Б-3-3  

1.4 Підготовка формуючого розчину AlgNa: перемішування з водою, експозиція 

порушення правил  об-
слуговування обладнан-
ня, особистої гігієни і 
виробничої санітарії пер-
соналом 

сторонні домішки/включення, густина 
формуючого розчину, порушення струк-
тури гелю 
Ф-2-1   

Дотримання рецептури, параметрів технологіч-
ного процесу (перемішування τ = (1…2)х60 с, 
експозиція τ = (30…40)х60, температурні пара-
метри води 400С -50 0С. 
Подальші операції: не можуть зменшити небез-
пеку до прийнятного рівня.  
Контроль параметрів технологічного процесу 
(рецептури, вмісту вологи, температури води, 
часу пермішування, експозиції), виробничої сані-
таріі (змиви з рук і обладнання). 

порушення особистої і 
виробничої санітарії пер-
соналом 

мікробіологічне обсіменіння 
Б-2-3 

порушення вимог рецеп-
тури 

підвищена волога 
Х-1-1 

1.5 Підготовка розчину сироватки підсирної: перемішування з водою, експозиція 

порушення правил  об-
слуговування обладнан-
ня, особистої гігієни і 
виробничої санітарії пер-
соналом 

сторонні домішки/включення, у разі під-
вищення температури відбудеться згор-
тання білків та їх седиментація 
Ф-3-4    

Дотримання технологічний параметрів (рецепту-
ри, температура води 400С -50 0С, перішування τ 
= (1…2)х60 с, експозиція з τ = (20…30)х60), осо-
бистої і виробничої санітарії персоналом. 
Подальші операції: не можуть зменшити небез-
пеку до прийнятного рівня.  

порушення правил 
особистої гігієни і 
виробничої санітарії 
персоналом  

мікробіологічне обсіменіння 
Б-3-2 
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порушення вимог рецеп-
тури 

підвищена концентрація сухих речовин 
Х-3-3 

Контроль технологічних параметрів (рецептури, 
температури води, вмісту вологи, часу експозиції 
і перемішування), виробничої санітарії (змиви з 
рук і обладнання) 

1.6 Внесення компонентів: СaCl2, NaКМЦ, перемішування, експозиція 

порушення правил  обслуго-
вування обладнання, особистої 
гігієни і виробничої санітарії 
персоналом, технологічного 
процесу (недотримання часу 
експозиції) 

сторонні домішки/включення, 
невідповідна густина 
Ф-3-3 

Дотримання технологічних параметрів (рецептури, тем-
пература води 400С -50 0С, час перемішування τ = 
(1…2)х60 с, час експозиції τ = (30…40)х60), особистої і 
виробничої санітарії персоналом. 
Подальші операції: не можуть зменшити небезпеку до 
прийнятного рівня.  
Контроль технологічних параметрів (рецептури, темпе-
ратури води, вмісту вологи, часу експозиції і перемішу-
вання), виробничої санітарії (змиви з рук і обладнання). 

порушення правил особистої 
гігієни і виробничої санітарії 
персоналом 

мікробіологічне обсіменіння  
Б-3-2 

1.7 Пастеризація 

Порушення правил 
стерилізації, вимог при роботі 
стерилізаторів 

виживання м/о 
Б-3-4 

Дотримання умов пастеризації (температура 950С - 97 0С; 
час (20…30)х60 с), дотримання режимів пастеризації. 
Подальші операції: не можуть зменшити небезпеку до 
прийнятного рівня.  
Контроль виконання інструкції з роботи пастеризаторів. 

1.8 Охолодження 

недотримання температури  підвищена густина суміші  
Ф-1-1 

Дотримання температури 20 0С-25 0С.  
Контроль за дотриманням температури, особистої і ви-
робничої санітарії персоналом (змиви з рук і обладнан-
ня, контроль мийки обладнання). порушення правил особистої 

гігієни і виробничої санітарії 
персоналом 

мікробіологічне обсіменіння 
Б-3-4  

1.9 Перемішування 

 
порушення часу перемішуван-
ня, правил особистої гігієни і 
виробничої санітарії персона-
лом 
 

наявність сторонніх домі-
шок/включень, негомогенна 
система 
Ф-1-2 

Дотримання технологічних параметрів (час перемішу-
вання τ = (1…2)х60 с, особистої і виробничої санітарії 
персоналом. 
Подальші операції: не можуть зменшити небезпеку до 
прийнятного рівня.  
Контроль параметрів технологічного процесу, виробни-
чої санітарії (змиви з рук і обладнання). 

мікробіологічне обсіменіння 
Б-3-4 

Етап 2 

2.1 Екструзія 

порушення правил особистої 
гігієни і виробничої санітарії 
персоналом 

наявність сторонніх домішок/ 
включень 
Ф-1-1 

Дотримання технологічних параметрів (тиск, рух повіт-
ря, час екструзії τ = (1…5)х60 с, особистої і виробничої 
санітарії персоналом. 
Подальші операції: не можуть зменшити небезпеку до 
прийнятного рівня. 
Контроль параметрів технологічного процесу (тиск, рух 
повітря), виробничої санітарії (змиви з рук і обладнан-
ня). 

мікробіологічне обсіменіння 
Б-1-1 

залишки дезінфікуючих 
розчинів 
Х-2-2 

2.1 Капсулоутворення 

Порушення режимів роботи 
мішалки (швидкість обертання 
мішалки, час), правил гігієни 
персоналом 

наявність сторонніх домішок 
, 
деформація капсули 
Ф-1-3 

Дотримання режиму роботи обладнання, особистої і 
виробничої санітарії персоналом. 
Подальші операції: не можуть зменшити небезпеку до 
прийнятного рівня. Контроль параметрів технологічного 
процесу (швидкість обертання мішалки, час), виробни-
чої санітарії (змиви з рук і обладнання), контроль дезін-
фікуючих розчинів. 

порушення правил особистої 
гігієни і виробничої санітарії 
персоналом 

мікробіологічне обсіменіння 
Б-1-3  

залишки дезінфікуючих 
розчинів 
Х-1-3 

2.2 Відокремлення капсул від формуючого розчину, промивання капсул 

порушення   технологічних 
режимів (не достатня кількість  
води для промивання капсул), 
правил особистої  гігієни і 
виробничої санітарії  персона-
лом 

наявність сторонніх домі-
шок/включень, злипання 
капсул 
Ф-3-1 

Дотримання технологічних процесів (промивання до 
повного відокремлення капсул від формуючого розчину 
(t = 20…25 0С), особистої і виробничої санітарії персо-
налом. 
Наступні операції не зможуть зменшити небезпеку до 
прийнятного рівня. 
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порушення правил особистої 
гігієни і виробничої санітарії 
персоналом 

мікробіологічне обсіменіння 
Б-3-3  

Контроль технологічного процесу, виробничої санітарії 
(змиви з рук і обладнання), контроль дезінфікуючих 
розчинів, залишкової кількості дезінфікуючих розчинів, 
формуючого розчину. 
 
 

порушення   технологічних 
режимів 

залишкова кількість 
формуючого розчину 
Х-3-2 

2.3 Фасування, пакування, маркування 

порушення особистої гігіє-
ни і виробничої санітарії 
персоналом 
(пакувальні матеріали, об-
ладнання) 
нанесення невідповідних 
термінів придатності до 
споживання 

наявність сторонніх домі-
шок/ 
включень 
Ф-2-4 

Дотримання технологічного процесу, особистої і 
виробничої санітарії персоналом 
Наступні операції не зможуть зменшити небез-
пеку до прийнятного рівня. 
Контроль за виконанням робочої інструкції з 
фасування, пакування, етикетування продукції. 
Виконання процедури по захисту від потраплян-
ня сторонніх включень. 
Контроль маркування. 

порушення правил особис-
тої гігієни і виробничої са-
нітарії персоналом 

мікробіологічне 
обсіменіння 
Б-1-4 

2.4 Зберігання продукції 

недотримання умов та 
терміну зберігання 
 

підвищений вміст 
санітарно-показових м\о, 
дріжджів, плісені 
Б-2-3 

Контроль кліматичних умов зберігання готової 
продукції (+0 до +6°С і відносній вологості пові-
тря 75±5%). 

*Тип небезпеки: Ф – фізичний, Б – біологічний, Х – хімічний. 
Ймовірність реалізації наслідків (бали:1, 2, 3, 4):1 – дуже низька, 2 – низька, 3 – помірна, 4 - висока 
Тяжкість наслідків (бали:1,2,3,4): 1 – середня тяжкість, 2 – помірна, 3 – тяжка, 4 – дуже тяжка 

 

Висновки 

 

Беззупинне вдосконалення технологічних про-

цесів виробництва харчової продукції є головною 

умовою забезпечення конкурентоспроможності та 

лідерства підприємства на ринку. В усіх передових за 

ступенем індустріалізації країнах, зокрема досить ро-

звинутих у сфері харчових технологій, урядовий ме-

неджмент намагається підтримати і забезпечити ста-

більний розвиток харчовим виробництвам, що нале-

жать до малого та середнього бізнесу. Одночасно з 

цим повинні проводитись заходи з охорони здоров'я 

населення. Для цього важливо розробити систему 

управління якістю та безпечністю харчових продуктів 

і тісно її пов’язати з політикою оздоровлення насе-

лення та стратегією реалізації принципів HACCP на 

харчових підприємствах малого та середнього бізне-

су, як ефективних виробників експортної продукції. 

Так, нами було розроблено систему управління 

якістю та безпечністю при виробництві капсульова-

них продуктів з пробіотичними мікроорганізмами 

відповідно до існуючих вимог і принципів НАССР. 

Створений план дозволив визначити критичні конт-

рольні точки, розробити заходи з інтенсифікації та 

упередження появи ризиків для здоров’я людини. На-

ведені пропозиції щодо управління можливими небе-

зпечними чинниками гарантують виготовлення без-

печної продукції за рахунок запропонованого систе-

матичного контролю на всіх етапах виробництва;  

безпечність продукції при споживанні; збільшення 

відповідальності персоналу на усіх операціях та ста-

діях технологічного процесу.  
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АННОТАЦИЯ. В статье освещена актуальность проблемы внедрения системы управления безопасностью на принципах 

НАССР на предприятиях пищевой промышленности. В статье впервые описаны особенности построения и использования 

данной системы на производственных участках, где происходит выпуск капсулированных полуфабрикатов с пробиотиче-

скими микроорганизмами. При этом особое внимание направлено на все возможные критические точки контроля, кото-

рые могут стать помехой производству безопасной капсулированной продукции с пробиотическими микроорганизмами. 

Охарактеризованы все виды рисков,  а также приведены рекомендации касательно предупреждения, устранения или сни-

жения их к допустимым уровням, обозначенным в международных стандартах.  

Ключевые слова: капсулированные пробиотические микроорганизмы, система НАССР, безопасность пищевой продукции. 
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