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Аннотация.
Пищевая и перерабатывающая промышленность требует постоянного повышения безопасности сырья и готовой продукции. 
Микробиологическая безопасность представляет собой одно из основных направлений обеспечения контроля рисков на всех 
этапах цепочки «от поля до тарелки». Цель исследования – оценить объективность методов антимикробной интервенции 
(обработки) на технологических этапах производства и проверить соответствие оборудования для замораживания и хра-
нения продукции из мяса птицы микробиологическим требованиям.
Объекты исследования – микробиологические риски на технологической линии переработки цыплят-бройлеров на предприя- 
тии АО «Куриное Царство» филиал «Узловская птицефабрика» (Пашково, Россия). Методологическая основа – принципы 
ХАССП и требования системы менеджмента безопасности пищевой продукции (FSSC 22000 v.6.0). Отбор проб проводили 
после эвтаназии, снятия пера, обработки в дип-танке с раствором надуксусной кислоты концентрацией 500 ppm, ручного 
потрошения и обработки в спрей-кабине. Анализ включал определение показателей КМАФАнМ, наличия Salmonella spp. 
и Listeria monocytogenes, а также валидацию холодильного оборудования по времени и температуре замораживания.
Установлено, что обработка в дип-танке снижает содержание КМАФАнМ с 8×105 до 4×103 КОЕ/г. Однако этап ручного 
потрошения является критической точкой вторичной контаминации, т. к. после него микробиологическая обсемененность 
возрастает до 2,4×104 КОЕ/г, а доля тушек с Salmonella spp. достигает 100 %. Валидация замораживания подтвердила 
обеспечение температуры не выше –12 °C в толще продукта. Микробиологические показатели замороженной продукции 
не превышали 5,0×105 КОЕ/г. 
Доказана результативность системы менеджмента безопасности пищевой продукции. Рекомендовано усилить контроль 
на этапе потрошения, увеличить концентрацию надуксусной кислоты до 700 ppm и ввести мониторинг смывов с обору-
дования и рук персонала.

Ключевые слова. Валидация, система менеджмента безопасности пищевой продукции, ХАССП, микробиологическая 
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Введение 
Пищевая и перерабатывающая промышленность  

представляет собой системообразующую сферу эконо-
мики страны, формирующую агропродовольственный 
рынок, для которого необходимо постоянное повыше-
ние безопасности пищевого сырья и готовой продукции. 
Основу производства продуктов питания составляет 
обеспечение их питательной ценности и безопасно- 
сти. Будущее международное партнерство в области 
безопасности пищевой продукции невозможно без 
специальных знаний и соблюдения ключевых принци-
пов, включающих разнообразие, цикличность, адаптив-
ность, масштабируемость, надежность, эффективность, 
доступность, справедливость, охрану здоровья и без-
опасность [1–3]. В Доктрине продовольственной без-

опасности Российской Федерации сформулированы 
цели и задачи гарантирования продовольственной без-
опасности, при этом стратегической целью выступает 
снабжение населения страны безопасной, качествен-
ной и доступной сельскохозяйственной продукцией, 
сырьем и продовольствием в объемах, соответствующих  
рациональным нормы потребления [4, 5].

Одним из крупнейших производителей мясной 
продукции в России является группа компаний (ГК) 
«Черкизово» (Москва, Россия). Согласно отчетности 
за 2024 г. и три квартала 2025 г., компания увеличила 
выпуск мяса курицы, индейки, свинины и продуктов  
мясопереработки, что, в свою очередь, подтверждает 
статус одного из флагманов российского агропромыш- 
ленного комплекса, который вносит значимый вклад  
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Abstract.
The food industry requires continuous safety improvements for raw materials and finished products. In this context, microbiological 
safety is a critical aspect of ensuring food safety from farm to fork. This research evaluated various antimicrobial protocols across 
different technological stages, as well as validated freezing and storage equipment for compliance with microbiological standards 
for poultry products.
The study focused on a broiler chicken processing line at the Kurinoye Tsarstvo joint-stock company (a branch of the Uzlovskaya 
Poultry Farm, Pashkovo, Russia). The assessment methodology relied on HACCP principles and the food safety management 
system (FSSC 22000 v.6.0). The sampling was conducted after stunning and bleeding, defeathering, deep-tank immersion treatment 
in a 500 ppm peracetic acid solution, manual evisceration, and spray cabin chilling. The microbiological analysis included 
the determination of aerobic plate counts (QMAFAnM), Salmonella spp., and Listeria monocytogenes, alongside the validation 
of refrigeration equipment based on freezing time and temperature profile.
The deep-tank immersion treatment significantly reduced the aerobic plate counts from 8×105 to 4×103 CFU/g. However, 
the manual evisceration was identified as a critical stage for secondary contamination: it increased total bacterial counts 
to 2.4×104 CFU/g, with the prevalence of Salmonella spp. on the carcasses reaching 100%. The freezing validation confirmed that 
the internal product temperature successfully reached ≤ –12 °C, with the microbiological parameters of the final frozen products 
remaining safely below 5.0×105 CFU/g.
Although the established food safety management system proved effective overall, the findings highlight the need for stricter control 
during the evisceration stage. A higher concentration of peracetic acid (700 ppm) and mandatory monitoring of hand hygiene 
and equipment sanitation are strongly recommended.
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в продовольственную безопасность страны. Предпри- 
ятия ГК «Черкизово» придерживаются стратегии уси-
ления контроля на всех этапах производственного 
цикла «от поля до прилавка», гарантируя потребите-
лям стабильные поставки безопасной и качественной 
продукции по доступной цене. 

Микробиологическая безопасность на пищевых 
производствах выступает одним из основных направ-
лений контроля безопасности готовой продукции 
на всех этапах цепочки «от поля до тарелки». Методы 
борьбы с патогенными микроорганизмами, в т. ч. 
с сальмонеллой, в производстве мясной продукции 
включают систему обеспечения безопасности, осно-
ванную на оценке рисков. Внедрение новых систем 
контроля качества, базирующихся на оценке рисков, 
сталкивается с рядом препятствий: затраты на вне-
дрение и валидацию, недостаточная осведомленность 
о пищевой цепочке и др. [6–8].

Разнообразие методов производства, постоянное 
расширение цепочки создания продукции и потенци-
альные риски требуют детального внимания к системе 
ХАССП на современном предприятии. Для обеспе-
чения безопасности пищевых продуктов необходим 
постоянный контроль и оценка рисков на всех этапах 
обработки.

Контроль качества продукции на перерабатываю- 
щих предприятиях ГК «Черкизово» достигается систе-
мой менеджмента безопасности пищевой продук-
ции (СМБПП), которая подтверждена сертификатом 
соответствия, выданным в рамках схемы FSSC 22000. 
СМБПП внедрена на птицеперерабатывающем ком-
плексе АО «Куриное Царство» филиал «Узловская 
птицефабрика» (Пашково, Россия) с 2015 г., с августа  
2024 г. действует ее новая версия v.6.0 [2].

Цель исследования – оценить объективность мето- 
дов антимикробной интервенции (обработки) на техноло- 
гических этапах производства и проверить соответствие 
оборудования для замораживания и хранения продук-
ции из мяса птицы микробиологическим требованиям.

Объекты и методы исследования
Объекты исследования – микробиологические риски 

на технологической линии переработки цыплят-брой-
леров на предприятии АО «Куриное Царство» филиал  
«Узловская птицефабрика» (Пашково, Россия). Исследо- 
вание охватывало этапы антимикробной обработки 
от поступления живой птицы до финишной обработки 
тушек в спрей-кабине после воздушно-капельного 
охлаждения, а также производство, упаковку тушек, 
полуфабрикатов разделки, субпродуктов, их замора-
живание и временное хранение.

Методологическую основу составляли принципы 
ХАССП и действующие требования системы менед-
жмента безопасности пищевой продукции (схема 
сертификации FSSC 22000 версии 6.0). Валидацию 
проводили путем отбора проб и микробиологического 
анализа в аккредитованной лаборатории. 

Отбор проб для контроля антимикробной интервен-
ции осуществляли на ключевых контрольных точках: 
после эвтаназии, после снятия пера (до дип-танка), 
после обработки в дип-танке с раствором надуксусной 
кислоты (0,05 % или 500 ppm), после ручного потро-
шения и обработки в спрей-кабине.

Контроль работы холодильного и морозильного 
оборудования (камера шоковой заморозки) проводили 
по показателям времени и температуры промерзания 
продукции. После успешной валидации работы обору-
дования (оценка функционирования и эксплуатации)  
выполняли проверку процесса замораживания: уста-
новка параметров заморозки (до –12 °С в толще про-
дукта); контроль температуры каждые 60 мин; фиксация 
общего времени заморозки и микробиологический 
анализ до и после замораживания.

При проведении оценки биологических рисков опре- 
деляли показатели КМАФАнМ, наличие Salmonella spp.  
и Listeria monocytogenes. Расчет уровня рисков осу-
ществляли по утвержденной на предприятии методике 
на основе показателей тяжести и вероятности.

Результаты и их обсуждение 
На предприятиях группы компаний (ГК) «Черкизово» 

(Москва, Россия) существует группа обеспечения безо-
пасности пищевых продуктов (ГОБПП), утвержденная 
приказом руководителя предприятия. Функции ГОБПП 
заключаются в обеспечении безопасности продукции 
на всех этапах ее производства в соответствии с прин-
ципами ХАССП. Следовательно, сотрудники, вклю-
ченные в состав ГОБПП, должны обладать знаниями 
о полном цикле производственного процесса, техно-
логических аспектах производства и производимом 
пищевом продукте, а также иметь опыт в специализи-
рованных и смежных областях, включая навыки работы 
с мониторинговым и измерительным оборудованием, 
знания в ветеринарии и микробиологии, компетенции 
в области законодательства, нормативных и техниче-
ских документов на продукцию и др.

АО «Куриное Царство» филиал «Узловская птице- 
фабрика» (Пашково, Россия) – птицеперерабатываю-
щий комплекс, занимающийся производством и реа-
лизацией продукции переработки курицы от убоя 
цыпленка-бройлера, обескровливания, ощипывания 
(удаления пера), потрошения, охлаждения до выпуска 
готовой продукции: тушек (в соответствии с требова-
ниями ГОСТ 31962-2013 и СТО 79323491-003-2023); 
субпродуктов (печень, сердце, желудки и др.); частей 
цыпленка-бройлера (головы, шеи, бедро, голень и т. д.), 
а также наборов для шашлыка и чахохбили в соответ-
ствии с требованиями СТО 79323491-003-2023.

В соответствии с анализом, касающимся опасных 
факторов на этапах производства продукции уста-
новлено, что химические риски, такие как наличие 
антибиотиков и присутствие кокцидиостатиков, можно 
выявить на этапе приема птицы. Количество антибио-
тиков, содержащихся в продуктах убоя и мясе птиц, 
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регламентируется в рамках ТР ТС 021/2011 «О безо-
пасности пищевой продукции».

Ветеринарно-санитарный контроль на этапах при-
емки сырья включает в себя обнаружение остаточных 
количеств ветеринарных препаратов и разработку 
способов технологической обработки для снижения 
контаминации, т. к. длительное употребление чело-
веком в пищу мяса птиц с остаточным содержанием 
антибиотиков, а также кокцидиостатиков, может при-
вести к побочным эффектам, в частности вызвать аллер- 
гию, дисбактериоз и снижение иммунитета. Термичес- 
кая обработка мяса на производстве позволяет сни-
зить количество антибиотиков, однако антибиотики тет- 
рациклинового ряда и кокцидиостатики устойчивы 
к действию высоких температур [9, 10].

В соответствии с планом ХАССП КЦУ, на пред-
приятии существует операционная программа предва- 
рительных условий, обеспечивающая контроль за точ-
ками приема по опасным факторам при производстве 
продукции. Контроль доставки птицы осуществля-
ется по каждой партии, поступающей на предприятие. 
Ответственное лицо – ветеринарно-санитарный врач. 
Результаты фиксируются в «Журнале учета и регистра-
ции приема птицы на убой». В случае несоблюдения 
сроков выведения препарата информацию передают 
главному ветеринарно-санитарному врачу, технологу 
предприятия, руководителям отдела качества и внутрен- 
него контроля. При этом продукцию замораживают, 
направляют в аккредитованную лабораторию на иссле-
дование, а также блокируют всю продукцию с данного 
птичника. По результатам формируют протоколы иссле- 
дований и составляют «Отчет о несоответствии».

Ветеринарно-санитарную экспертизу проводят 
на этапе первичной обработки птицы. Оценивают суб- 
продукты каждой тушки на наличие патологических 
изменений (перигепатиты, перикардиты, перитониты, 
гепатозы и истощение живой птицы) – биологичес- 
ких рисков. По результатам производят отбраковку 
тушек с признаками патологических изменений. Ответ- 
ственное лицо – государственный ветеринарный врач. 
Документ для фиксации информации – «Журнал учета 
результатов ветеринарно-санитарной экспертизы тушек 
птицы в убойном цехе птицеводческого хозяйства 
(форма № 9-вет. Оперотчет)». Массовые случаи нали- 
чия патологических изменений фиксируют в «Журнале 
учета и регистрации приема птицы на убой» и повто-
ряют процедуру блокировки продукции.

На этапе доохлаждения тушек, частей тушек и суб- 
продуктов обеспечивают контроль: время доохлаж-
дения – не более 4 ч; температура продукции после 
доохлаждения – не выше +4 °C; температура в камере 
доохлаждения – от –2 до +2°C. Контроль осуществляют 
каждые 2 ч. Ответственное лицо – кладовщик или 
мастер убойного отдела. В случае превышения времени 
охлаждения продукции ее направляют на заморажива-
ние и блокируют с последующей отправкой на иссле-
дование в аккредитованную лабораторию. Регламенты 

временного хранения охлажденной продукции: тушки 
и части тушек – не более 48 ч; кости и субпродукты – 
не более 24 ч; температура продукции не выше +4 °C; 
температура в камере до охлаждения – от –2 до +2 °C.

На этапе формирования партии для замораживания 
контролируют время формирования партии: тушки 
и части тушек – не более 48 ч; кости и субпродукты – 
не более 24 ч. В случае превышения времени охлажде- 
ния продукции ее направляют на замораживание и бло-
кируют с последующей отправкой на исследование 
в аккредитованную лабораторию. Решение по резуль-
татам испытаний принимает уполномоченное лицо. 
Соответствующую информацию заносят в 100-КЦУ-
ППК-УО-013 «Журнал контроля температуры в каме-
рах и температуры продукции при доохлаждении» 
и КЦУ.УО.Ж-001 «Журнал временного хранения сырья 
для замораживания». Аналогичная процедура действует 
при замораживании: контроль времени замораживания – 
не менее 2 циклов по 10 ч. В случае превышения вре- 
мени замораживания продукцию дозамораживают 
до соответствующей температуры или направляют 
на повторное замораживание и блокируют. Инфор- 
мацию о процедуре вносят в журналы КЦУ.УО.Ж-
002-01 «Журнал контроля замораживания продукции 
в камере 7 Б» или КЦУ.УО.Ж-002-02 «Журнал контроля 
замораживания продукции в камере 7 А». Временное 
хранение замороженной продукции в рефконтейнерах 
предусматривает контроль температуры в толще про-
дукции: при отгрузке – не выше –12 °C, для экспорта – 
не выше –15 °C. Температура в рефконтейнерах должна 
быть не выше –18 °C. 

Определение тяжести того или иного опасного 
фактора происходит в соответствии с методическими 
рекомендациями, утвержденными на предприятиях 
ГК «Черкизово». Согласно анализу рисков для сырья 
(рис. 1, табл. 1), наличие остатков ветеринарных пре-
паратов и патологических изменений субпродуктов 
тушек относят к высокому уровню риска (8 баллов), 
а контаминацию микроорганизмами и их развитие 
при нарушении режима обработки – к значительным 
рискам (6 баллов, средний уровень).

Как следует из требований системы менеджмента 
безопасности пищевой продукции (СМБПП) и методи-
ческих рекомендаций предприятий ГК «Черкизово», все 
идентифицированные значительные опасности должны 
управляться одиночными или комплексными мерами 
контроля, которые способны предотвратить, исключить 
или снизить опасность до приемлемого уровня.

При внедрении на предприятие процедур контроля 
и их изменений проводят валидацию для подтвержде-
ния, что выбранные меры контроля способны достичь 
планируемого результата [2, 3, 11]. Результативность 
выбранных мер контроля должна быть проверена 
и подтверждена не менее чем на трех производствен-
ных партиях готового продукта. Если результатив-
ность не подтверждена, ГОБПП должна изменить 
меры контроля, а затем провести валидацию вновь. 
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Рисунок 1. Диаграмма анализа рисков для сырья
Figure 1. Risk analysis for raw materials

Таблица 1. Оценка идентифицированных опасных факторов, результаты выбора и оценка мер контроля 
Table 1. Hazards, selection, and control measures 

№ Операция / 
сырье

Фактор Источник Тяжесть Вероят- 
ность

Уровень Результат

Точка приема № 3. Приемка птицы
3.1 Доставка  

птицы
Антибиотики, 

кокцидиостатики 
(химический)

Кормопроизводство 4 4 > 8 (высокий) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 1

Точка приема № 4.1. Первичная обработка, потрошение
4.1.11.1 Ветеринарно-

санитарная 
экспертиза

Патологические 
изменения 

(перигепатиты, 
перикардиты 

и др.) 
(биологический)

Внутренние органы 
цыпленка-бройлера

3 5 > 8 (высокий) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 2

Точка приема № 4.2. Охлаждение и сортировка
4.2.7 Дезинфекция 

тушек. 
Концентрация 

раствора 
надуксусной 
кислоты – не 
ниже 500 ppm

КМАФАнМ, 
БГКП 

(биологический)

Кормопроизводство 4 4 > 8 (высокий) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 3

Salmonella 
(биологический)

Контаминация 4 2 6 (значительный) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 3

Listeria 
monocytogenes 
(биологический)

Контаминация 4 2 6 (значительный) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 3

Точка приема № 5. Производство и упаковка тушки
Точка приема № 6. Производство и упаковка полуфабрикатов разделки

Точка приема № 10. Производство и упаковка субпродуктов
5.9
6.13
10.13

Доохлаждение 
тушек, 

частей тушек, 
субпродуктов. 
Температура 
воздуха в 

камере от –2 до 
+2 °C, в толще 
продукта –не 
выше +4°C, не 

более 4 ч

КМАФАнМ, 
БГКП 

(биологический)

Развитие 
микроорганизмов 
при превышении 

времени доохлаждения 
и несоответствии 

температуры продукции

2 4 6 (значительный) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 4

Salmonella 
(биологический)

Развитие 
микроорганизмов 
при превышении 

времени доохлаждения 
и несоответствии 

температуры продукции

4 2 6 (значительный) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 4

Вероятность

Мало- 
вероятно

Редко, возможно,  
но случаев  
не было

Возможно, 
случай был 

отмечен за год

Вероятно, 
зафиксированы 

несколько случаев в году

Часто,  
от 1 случая  

в месяц и чаще

1 2 3 4 5

С
ер
ье
зн
ос
ть

Может вызвать летальный исход 5 6 7 8 9 10

Может вызвать серьезное 
заболевание 4 5 6 7 8 9

Может вызвать заболевание 3 4 5 6 7 8

Может вызвать недомогание 2 3 4 5 6 7

Почти незначительна (не оказывает 
влияние на здоровье, но оказывает 
моральный ущерб для потребителя)

1 2 3 4 5 6

Низкий Средний Высокий
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Продолжение таблицы 1  

№ Операция / 
сырье

Фактор Источник Тяжесть Вероят- 
ность

Уровень Результат

5.5
6.8
10.8

Формирование 
партии  
для 

замораживания

КМАФАнМ, 
БГКП 

(биологический)

Развитие 
микроорганизмов 
при превышении 

времени доохлаждения 
и несоответствии 

температуры продукции

2 4 6 (значительный) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 5

Salmonella 
(биологический)

Развитие 
микроорганизмов 
при превышении 

времени доохлаждения 
и несоответствии 

температуры продукции

4 2 6 (значительный) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 5

5.6
6.9
10.9

Замораживание КМАФАнМ, 
БГКП 

(биологический)

Развитие 
микроорганизмов 
при превышении 

времени доохлаждения 
и несоответствии 

температуры продукции

2 4 6 (значительный) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 6

Salmonella 
(биологический)

Развитие 
микроорганизмов 
при превышении 

времени доохлаждения 
и несоответствии 

температуры продукции

4 2 6 (значительный) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 6

6.2.1.1,  
6.3.2.1

Дезинфекция 
частей тушек

КМАФАнМ, 
БГКП 

(биологический)

Контаминация, развитие 
микроорганизмов 
при превышении 

времени доохлаждения 
и несоответствии 

температуры продукции

2 4 6 (значительный) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 7

Salmonella 
(биологический)

Контаминация, развитие 
микроорганизмов 
при превышении 

времени доохлаждения 
и несоответствии 

температуры продукции

4 2 6 (значительный) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 7

Точка приема № 11. Временное хранение готовой продукции

11.2 Временное 
хранение 

замороженной 
продукции  
в рефконтей- 

нерах

КМАФАнМ, 
БГКП 

(биологический)

Контаминация, развитие 
микроорганизмов 
при превышении 

времени доохлаждения 
и несоответствии 

температуры продукции

2 4 6 (значительный) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 8

Salmonella 
(биологический)

Контаминация, развитие 
микроорганизмов 
при превышении 

времени доохлаждения 
и несоответствии 

температуры продукции

4 2 6 (значительный) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 8

11.3 Временное 
хранение 

охлажденной 
продукции

КМАФАнМ, 
БГКП 

(биологический)

Контаминация, развитие 
микроорганизмов 
при превышении 

времени доохлаждения 
и несоответствии 

температуры продукции

2 4 6 (значительный) Операционная 
программа 

предварительных 
условий № 9



428

 Churysheva A.A. et al. Food Processing: Techniques and Technology. 2026;56(2):422–433

Информация по процедуре сохраняется в документах 
(протоколы валидации, протоколы лабораторных иссле- 
дований и т. д.).

Валидация методов испытаний – это установление 
правильности и достоверности метода на основе прове-
дения серии экспериментов и оценки результатов [3, 12]. 
Согласно плану ХАССП, на предприятии проводят 
валидацию не реже одного раза в год, по некоторым 
мероприятиям – один раз в три года, а также еженедель-
ную верификацию, которая должна подтверждать, что 
меры контроля остаются результативными, а установ-
ленный при валидации приемлемый уровень пищевой 
безопасности не повышается. Верификацию не должны 
осуществлять те же сотрудники, которые проводят 
мониторинг параметров [13]. Данный подход позволяет 
обеспечить результативность выбранных мероприятий 
и безопасность выпускаемой продукции в соответствии 
с требованиями нормативных документов.

Валидация антимикробной интервенции прове- 
дена в соответствии с требованиями СМБПП, вне-
дренной на предприятии. Назначение – оценка эффек-
тивности работы точек антимикробных интервенций 
на технологических этапах от поступления птицы 
на завод до спрей-кабины после воздушно-капель- 
ного охлаждения.

Для каждой точки приемки разработаны преду-
преждающие меры и меры контроля [3, 11, 14], про-
писанные в документации процедур ХАССП: КЦУ.
СПК-001 «Спецификация. Птица сельскохозяйственная 
для убоя»; КЦУ.ВСО.И-003 «Инструкция по прове- 
дению ветеринарно-санитарной экспертизы. Отбра- 
ковка»; КЦУ.СОП-30-083 «Стандартные операцион-
ные процедуры по контролю доохлаждения продук-
ции»; КЦУ.УО.И-001 «Инструкция. Замораживание»; 
УК.Р-30-001 «Регламент по убою птицы. Входной 
контроль документации»; ГЧ.ДК.П-002 «Личная гиги-
ена персонала»; ГЧ.ДК.П-007 «Использование Оксо- 
ния Актив»; «Инструкция по оценке эффективно-

сти спрей-кабинетов»: ГЧ.ДК.П-011 «Управление 
несоответствующей продукцией»; ««Журнал учета ре- 
зультатов ветеринарно-санитарной экспертизы тушек 
птицы в убойном цехе птицеводческого хозяйства 
(форма № 9-вет. Оперотчет)»; «Перечень ветпрепара-
тов для цыпленка-бройлера; накладная, журнал учета, 
система «Меркурий» и др. 

Проведенный анализ опасных факторов на техно- 
логической линии переработки цыплят-бройлеров 
выявил четкое распределение рисков, требующее диф-
ференцированного подхода к управлению. Наиболее 
высокий уровень риска (более 8 баллов) связан с хими-
ческими опасностями на этапе приемки птицы (остатки 
ветеринарных препаратов) и биологическими опас-
ностями на этапе первичной обработки (патологи-
ческие изменения внутренних органов). Эти точки 
требуют безусловного приоритета и жесткого контроля 
через операционные программы предварительных 
условий № 1 и 2). Значительные риски (уровень 6) 
повсеместно связаны с микробиологической контами-
нацией (КМАФАнМ, БГКП, Salmonella spp. и Listeria 
monocytogenes) на этапах охлаждения, замораживания 
и хранения. Их источником, как правило, является  
развитие микрофлоры при нарушении установленных 
временных и температурных режимов. Управление 
этими рисками, также регламентированное соответ- 
ствующими операционными программами предвари-
тельных условий, служит основой для обеспечения 
стабильной микробиологической безопасности готовой 
продукции. Полученная карта рисков представляет 
собой научно обоснованный фундамент для эффектив-
ного распределения ресурсов контроля и дальнейшей 
оптимизации системы ХАССП на предприятии.

На производстве проводят антимикробную интер-
венцию раствором надуксусной кислоты тушек и частей 
тушек после разделки. Результаты микробиологичес- 
кой оценки бактериальной обсемененности на этапах 
обработки представлены на рисунке 2. 

Рисунок 2. Содержание КМАФАнМ и Salmonella spp., после обработки целой тушки

Figure 2. Content of QMAFAnM and Salmonella spp., after chicken processing
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Общее микробное число после эвтаназии соста- 
вило 8,0×105 КОЕ/г. После снятия пера (до обработки  
в дип-танке) этот показателя снижался до 3,3×104 КОЕ/г.  
Содержание Salmonella spp. обнаружено в 100 % тушек 
после эвтаназии и снизилось до 90 % после снятия пера. 
Обработка в дип-танке в растворе надуксусной кис-
лоты концентрацией 500 ppm (0,05 %) уменьшила общее 
количество микроорганизмов до 4,0×103 КОЕ/г, при 
этом процент тушек с Salmonella spp. не изменился. 
После ручного потрошения вследствие загрязнения 
поверхности тушек желчью, кровью и частицами вну-
тренних органов происходило повторное обсемене-
ние, что сопровождалось увеличением КМАФАнМ 
до 2,4×104 КОЕ/г и повышением доли положитель- 
ных проб по Salmonella spp. до 100 % (рис. 3). Окон- 
чательное снижение показателей КМАФАнМ и Sal- 
monella spp. происходило после разделки тушки и оро-
шении в спрей-камере. Согласно исследованиям в убой-
ных цехах, наибольшая микробная контаминация 
поверхности тушек происходила на этапе потрошения. 
После обработки в дип-танке и последующего охлаж- 
дения в ванне показатели КМАФАнМ и Salmonella spp.  
на поверхности тушек снизились до 1,2×101 КОЕ/г  
и 0 % соответственно.

Микробиологическая обсемененность обработан- 
ных тушек зависит от различных факторов: однородно-
сти партии поступающей птицы, корректности работы 
всех модулей на участке, соблюдения ветеринарных 
требований и культуры производства. Однако полно-
стью обеспечить стерильность на этапах первичной 
обработки невозможно [15, 16].

Возможный рост бактериальной обсемененности, 
в т. ч. Salmonella spp., на этапе разделки связан с недо-
статочной антисептической дезинфекцией перчаток 
у рабочих и санитарной обработкой оборудования  
после охлаждения субпродуктов. В связи с этим необ-
ходимо внести изменения в процедуру микробной 
очистки: наладить работу потрошения так, чтобы 
после данного этапа поверхность тушек оставалась 
чистой; внедрить регулярную обработку перчаток 
рабочих, одновременно организовав на регулярной 

основе отбор смывов на патогены с перчаток и скор-
ректировав режим обработки по результатам смы-
вов; увеличить концентрацию надуксусной кислоты 
в спрей-кабине после воздушно-капельного охлаж-
дения до 700 ppm, провести верификацию, а также 
повторить валидацию с учетом новых условий.

Микробиологическая контаминация продукции 
возможна не только при убое птицы и ее первичной 
обработке, но и во время технологического процесса, 
хранения и транспортировки. Необходимо создать 
условия, предотвращающие возникновение патогенных 
микроорганизмов [17]. 

Процессы охлаждения и замораживания продукции 
вызывают снижение активности ферментов микро- 
организмов, тем самым прекращая их рост, что позво-
ляет избежать обсеменения готовой продукции и обеспе-
чивает ее биологическую безопасность. Следовательно, 
регулярные процедуры проверки работы оборудова- 
ния на этапах производства гарантируют безопасность 
и качество продукции [18]. 

Валидацию охлаждения и замораживания проводят  
для каждого вида продукции, подвергаемой охлаж-
дению или замораживанию. Она может быть распро-
странена на группу аналогичной продукции, схожей 
по морфофизиологическим свойствам, размеру, началь-
ной температуре, влажности, типу упаковки и т. п.

Валидация холодильного и морозильного оборудо- 
вания, расположенного в цехе переработки птицы, про- 
ведена по показателям функционирования (наличие 
и корректность инструкций, исправность систем управ-
ления и безопасности, работоспособность аварийной 
сигнализации, герметичность и сохранение темпера-
туры при аварии) и проверки эксплуатации (температур- 
ное картирование камеры, анализ равномерности рас-
пределения температуры, процесс замораживания и др.).

Валидацию оборудования осуществляли с опреде-
лением наличия стандартных операционных процедур 
по работе с оборудованием. На предприятии исполь-
зуют скороморозильную камеру 7 A (табл. 2). В нали- 
чии имеются КЦУ.УО.И-001 «Инструкция по про-
изводству замороженной продукции» и КЦУ.ИТС.
РИ-006 «Рабочая инструкция. Требования к техничес- 
кому обслуживанию, ремонту оборудования, монито-
рингу средств измерения». Данная модель исключает 
возможность внесения корректировок в установлен- 
ные параметры не авторизированным персоналом. 
Согласно результатам проверки этапов 1.1 (функцио-
нирование) и 1.2 (эксплуатация) установлено, что кор-
ректность составления стандартных операционных 
процедур и рабочей документации, соответствие тре-
бованиям компании обеспечены, а скороморозильная 
камера функционирует эффективно, что позволяет 
пройти заключительную валидацию процесса замо-
раживания и временного хранения.

Валидацию процесса заморозки и временного хра-
нения продукции проводили после успешной про-
верки работы оборудования по следующим видам 

Рисунок 3. Состояние тушек после потрошения

Figure 3. Carcasses after evisceration
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Таблица 2. Валидация холодильного и морозильного оборудования

Table 2. Validation of refrigeration and freezing equipment

Функционирование оборудования Эксплуатация скороморозильной камеры
Параметр Описание Параметр Значение

Место установки Цех переработки птицы  
(АО «Куриное Царство филиал  
«Узловская Птицефабрика»)

Сезон года Осень

Предназначение Создание и поддержание требуемых 
температурных режимов

Температура воздуха 
на улице

от +4 до +6 °С

Модель Скороморозильная камера 7 А Температура  
и влажность воздуха  
в помещении  
(где расположен вход  
в камеру)

6–8 °С

Cистемa управления Электронный управляющий блок  
АКС 116А (Danfoss, Дания)

Температура t = –38–40 °С Стабильность работы 
камеры

Стабильно
Хладагент Фреон-22

Размер охлаждаемого 
помещения

5,6×14,0×3,5 м

Температура воздуха  
в помещении

–35 °С

Продукт Птица

Температура 
поступающего продукта

+4 °С

Конечная температура 
продукта

–12 °С

Количество 
единовременно 
загружаемого продукта

10 т

Установленные 
параметры

–32 °С Температурное 
картирование камеры

Размеры помещений
14000×6000×3300 м 

Описание 
системы контроля 
работоспособности

Информация с датчиков температуры 
выведена на шкаф управления, 
установленный в машинном 

отделении компрессорного цеха. 
Продолжительность замораживания –  
два цикла по 10 ч, в промежутке – 

оттаивание

«Холодные»  
и «горячие» точки 
камеры

Горячая точка камеры –  
1 метр от входа, ряд возле 
стены, противоположной  

от охладителей 
Холодная точка камеры –  
ряд возле охладителей

Описание аварийной 
системы

При задымлении машинного отделения 
компрессорного цеха приходит сигнал 
на пульт газоаналитической системы 
СКВА-1. Действия сотрудников 

согласно ПЛАС

Определение 
однородности 
распределения 
температуры в камере

Однородная 

Время сохранения 
температуры при 
возникновении 
аварийной ситуации 

6 ч Контроль 
функционирования 
системы 
непрерывного 
мониторинга 
температуры

Датчики температуры  
PT 1000(Danfoss). Каждые 
2 ч производится фиксация 

режимов работы оборудования 
камеры шоковой заморозки  
в суточном журнале АХУ

Допустимое время 
открывания дверей  
(без критического 
влияния на продукцию)

10 мин

Динамическое 
распределения 
температуры во время 
открывания двери 

После полного заполнения (10 т) 
происходит включение камеры.  

В процессе заморозки двери в камеру  
не открываются. Открываются  

по окончанию процесса заморозки

Определение 
(подтверждение) 
точек системы 
непрерывного 
мониторинга

Производится проверка  
и калибровка датчиков  

в соответствии с КЦУ ИТС.
РИ-006 «Рабочая инструкция. 
Требования к техническому 
обслуживанию, ремонту 

оборудования, мониторингу 
средств измерения»
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продукции: тушка цыпленка-бройлера, филе без кожи, 
крыло (целое), печень. Условия заморозки и хранения: 
температура не выше –18 °C, используемое оборудова- 
ние – камера шоковой заморозки с температурным 
режимом от –25 до –40 °C.

Проверку температуры продукции до и после замо- 
раживания выполняли проверенным термометром 
в течении всего времени проведения валидации. Интер- 
валы проведения замеров не превышали 60 мин. Измере- 
ние температуры после замораживания выполняли 
в продукции, расположенной в «теплых» точках камеры 
или максимально близко к ним (табл. 3).

Результаты валидации процесса заморозки четы-
рех основных видов продукции (тушка, филе, крыло, 
печень) подтверждают общую эффективность и соот-
ветствие установленным требованиям. При 100 % 
загрузке камеры конечная температура продукции 
в толще достигает значений от –13,3 до –15,1 °C, что 
соотносится с нормативом (не выше –12 °C). Общее 
время процесса (21 ч, включая процесс оттаивания) 
является технологически обоснованным и достаточ- 
ным для достижения заданных параметров даже для про- 
дукции с разной морфологией (печень, тушка). Полу- 
ченные данные свидетельствуют о равномерности про-
цесса заморозки в валидированной камере и отсутствии 
значительных «тепловых» зон, негативно влияющих 
на качество и безопасность. Это подтверждает, что уста- 
новленный регламент (КЦУ.УО.И-001) является адек-
ватным и при его строгом соблюдении процесс замора-
живания надежно останавливает развитие микрофлоры, 
выполняя свою ключевую функцию в обеспечении 
биологической безопасности продукции. Результаты 
микробиологических исследований по охлажденной 
и замороженной продукции представлены в таблице 4.

Установлено, что показатели КМАФАнМ для всех 
протестированных продуктов (тушка, печень, филе 
грудки, крыло) после заморозки остаются в преде-
лах нормы (5,0×105 КОЕ/г), установленной техниче-
скими регламентами. Это доказывает, что сам процесс 
замораживания, валидированный ранее, эффективно 
сдерживает рост микроорганизмов. Однако в отдель-

ных образцах (например крыло, печень) наблюдается 
увеличение КМАФАнМ после заморозки по сравнению 
с фоновыми показателями на 4-е сутки охлаждения. 
Это косвенно указывает на неравномерность исходной 
микробиологической нагрузки или на возможные очаги 
перекрестной контаминации перед этапом заморозки. 
Таким образом, хотя конечный продукт соответствует 
нормативам, для дальнейшего снижения микробиоло-
гических рисков необходимо усилить контроль на пред- 
шествующих этапах – охлаждения и временного хране-
ния сырья, чтобы минимизировать исходный уровень 
обсемененности, поступающей на замораживание.

Выводы 
Проведенное исследование на производственных 

мощностях АО «Куриное Царство» группы компаний 
«Черкизово» (Москва, Россия) позволило комплексно 
оценить эффективность системы обеспечения микро-
биологической безопасности в рамках действующей 
системы менеджмента безопасности пищевой про-

Таблица 3. Валидация процесса хранения и заморозки продукции

Table 3. Validation of product storage and freezing process

Требование (регламент КЦУ.УО.И-001) Продукция
Тушка цыпленка-

бройлера
Филе без кожи Крыло (целое) Печень

Описание схемы охлаждения и заморозки до –12 °С в толще продукта
Температура продукции в начале 
охлаждения и заморозки, °С

0,3 0,0 0,0 0,1

Температура продукции в конце 
охлаждения и заморозки, °С

–14,9 –15,1 –14,5 –13,3

Общее время охлаждения и заморозки, ч 21,0 21,0 21,0 21,0
Объем загруженности камеры, %  
от нормируемой

100,0 100,0 100,0 100,0

Таблица 4. Показатели микробиологического 
исследования охлажденной и замороженной продукции

Table 4. Microbiological examination of chilled  
and frozen products

Продукция Результаты испытаний
На 4-е сутки 

охлаждения (фон)
По окончании 

процесса заморозки
Тушка КЦ НП 1,0×102 1,6×103

Тушка КЦ НП 1,0×102 3,3×102

Тушка КЦ НП 7,1×102 1,0×105

Печень 2,2×104 8,3 ×103

Печень 3,3×103 4,3 ×104

Печень 1,3×104 1,0 ×105

Филе грудки 3,3×102 1,0×102

Филе грудки 2,1×102 2,1×102

Филе грудки 4,4×102 4,3×102

Крыло 2,2×104 4,6×105

Крыло 3,1×104 1,0×105

Крыло 3,9×104 3,0×105
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дукции, сертифицированной по FSSC 22000 v.6.0. 
Внедренные процессы и процедуры обеспечивают 
выпуск продукции, соответствующей установленным  
нормативным требованиям. Успешно проведена вали-
дация основных контрольных мер: подтверждена эффек- 
тивность антимикробной интервенции раствором над- 
уксусной кислоты на технологических этапах, а также 
корректная работа холодильного и морозильного обо-
рудования, гарантирующая достижение и поддержание 
необходимых температурных режимов. Выявлены 
наиболее уязвимые звенья технологической цепи. Этап 
ручного потрошения идентифицирован как критичес- 
кая точка, где происходит значительное вторичное 
обсеменение тушек с ростом КМАФАнМ и частоты 
обнаружения Salmonella spp. до 100 %. Предложен ком-
плекс корректирующих действий: оптимизация режима 
дезинфекции на финальном этапе за счет увеличения 
концентрации надуксусной кислоты в спрей-кабине 
до 700 ppm, внедрение регулярного микробиологичес- 
кого мониторинга смывов с поверхностей оборудования 
и рук персонала, ужесточение контроля временных 
и температурных параметров на этапах промежуточного 

хранения сырья. Последующая верификация и повтор-
ная валидация этих мероприятий позволят завершить 
цикл постоянного улучшения системы обеспечения 
микробиологической безопасности. Реализация пред-
ложенных рекомендаций минимизирует микробиоло-
гические риски.
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