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Предисловие
Много информация е посветена на управлението на качеството.

Въпреки  това,  некачествени  и  опасни  за  консуматорите  стоки,
все  още се срещат  на  пазара.  Този лекционен курс,  представен
изключително конспективно, обхваща найважните моменти в те
мата. Подробностите и някои примери се дават устно по време на
всяка лекция. 
Материалът е разделен е на четири глави, но условно следва

две идейни нишки: „Управление на качеството“ и „Управление на
безопасността   на   храните“.   Умишлено   са   избегнати   много
подробности   като:  Как   да   оформим   документацията?;  Как   да
надпишем  папките?;  Какви  антетки  да  поставим,  така  че  да  е
красиво и проверяващите да бъдат поблагосклонни? и др. Стре
межът е да се даде смисъл на методите, да се отговори на въпро
са: „Защо се занимаваме с управление на качеството?“. Да се убе
дим, че не е разумно само да имитираме управление и понякога
да назначаваме специални „артисти“ за това. 
Управлението на качеството не е просто поредния мениджърс

ки похват, учебна дисциплина или задължение, произтичащо от
законодателството.  То  е  цялостна  философия  на  живот.  Когато
за пръв път се сблъсках с принципите му и започнах да ги прила
гам в ежедневието си, постепенно разбрах, че се променям  не
само  интелектуално,  но  и  духовно.  Превърнах   се   в  много  по
ефективна,   помислеща   и   поценна   за   себе   си   и   обществото
личност.  Философията  му  ми  помогна  да  преосмисля  много  от
глобалните закони на вселената. Станах подобър и започнах по
вече   „да   обичам   ближния   си“.  Сега   смело  мога   да   отговоря:
„Управлението на качеството е път към добро.“
Искам да благодаря на студентите: Аделина Богоева, Борис Че

ботарьов,  Генка  Савова,  Стефан  Йовчев  и  Таня  Милева  за  по
мощта при набирането на текста.

От съставителя.
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ЧАСТ ПЪРВА
УПРАВЛЕНИЕ НА КАЧЕСТВОТО -

СЪЩНОСТ



Лекция1  Качество – определения 

1.1 Определения за качество

Съществуват  различни  определения   за  качество,   свързани   с
ценностната   система  на   всеки  човек,  неговите  разбирания   за
околната среда и начина, по който взаимодейства с нея. Консу
маторите могат да се групират в зависимост от психологичния си
профил,   социалното   положение,   професията,   възпитанието,
етническата  принадлежност  и  др.  Следователно  понятието  „ка
чество“ може да бъде различно за различните групи потребители
и да се изменя във времето.
Определения за качество:
 Качеството  като   съвкупност  от  отделни  характеристики

(показатели,  свойства)  на продукта.  Примери  за характе
ристики  на  хранителни  продукти  са:  цвят,  мирис,  вкус,
опаковка,   лекота   при   отваряне   на   опаковката,   здра
вословност, отсъствие на опасни вещества и др.

 Качеството   като   съвършенство   –   синоним   на   пре
възходство, свързан с жизнения опит. Потребителите купу
ват престижни и модерни стоки.

 Качеството като цена – стойността за придобиване, експ
лоатация   и   унищожаване   на   продукта   е   приемлива   за
консуматора. „Качествен е продукт с приемлива цена“.

 Качеството като съвършенство при производството – сте
пента,   до   която   начинът   на   производство   отговаря   на
определени изисквания и стандарти.

 Качеството   като   израз   на   нивото   на   задоволяване   на
потребностите на консуматора. Този подход стои в основа
та на повечето определения за качество.

По долу е дадено определение, които обхващат найпълно поня
тието качество.
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Винаги,  когато  се
говори   за   качество
понятията:  „ка
чество   на   про
дукт“  и  „качество
на  услуга“,  трябва
да   се   приемат   за
равнозначни. 

Качество: 
„Качеството е съвкупност от свойства (характеристики, по

казатели) на  продукта,  които  найпълно  задоволяват  изказа
ните и  неизказани (потенциални) изисквания на потребителя,
като   цената,   платена   за   продукта   е   приемлива,   както   за
потребителя, така и за производителя.“



1.2 Други определения

 Процес  –  съвкупност  от  действия   (операции),  чрез  които
един или няколко входящи ресурса се преобразуват в изхо
дящ продукт със стойност за потребителя.

 Стратификация – разграничаване (разслояване). Изяснява
историята на продукта или услугата – кой го е направил,
какви суровини е използвал, кои машини са участвали в
процеса и др.
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Който   научи   и
възпроизведе   първо
то   определение   за
„управление   на   ка
чеството“,   ди
ректно   получава
диплома за завърше
но   висше   образова
ние.

Управление на качеството:
 „Дългосрочна бизнес стратегия, която цели предоставя

не на стоки и услуги за пълно задоволяване на вътрешни
те и външни клиенти, чрез удовлетворяване на изразените
им или не очаквания. Тя обединява възможностите на це
лия   персонал   за   благото   на   организацията   в  дадена
обществена среда и предоставя положителна финансо
ва възвращаемост на предприемачите.“

 „Система  от  производствени  методи,  чрез  които  иконо
мически ефективно се създават стоки и услуги, отговаря
щи на изискванията на консуматора.“



Лекция 2  Етапи в управлението на 
качеството

2.1 Традиционно качество

При този етап потребителят се среща лице в лице с производи
теля   и   му   обяснява   точно   какво   иска.   Производителят
произвежда изделието и ако потребителят не е доволен, той не
заплаща за него, докато производителят не го коригира или не
произведе   нов.   Използва   се   в   бутикови   производства,   хле
бопроизводство, сладкарство, дрехи, мебели и др.

2.2 Контрол  на качеството

Осъществява   се   чрез   проверка   на   показателите   на   вече
произведеното изделие и ако те отговарят на предварително за
дадени критерии изделието се пуска на пазара. Ако не отговарят
– изделието се преработва, унищожава или продава на пониска
цена. Проверката може да бъде тотална т.е. проверява се всяко
произведено изделие или статистическа – проверява се извадка
от произведените вече изделия. 
Предимства: 
 Клиентът получава качествен продукт.

Недостатъци:
 Продукт,   несъответстващ   на   изискванията   (т.е.   нека

чествен) може да премине през проверката.

 При  много  продукти,   за  да   се  оценят   техните  характе
ристики е необходимо да се разрушат, методите за анализ
са много скъпи.

 Големи загуби от унищожаване или преработка на негодни
изделия

 Много персонал, който не произвежда, а контролира (често
до 3040% от общия персонала).

Метод за преодоляване на някои от посочените недостатъци е
контролът   да   се   извършва   не   само   на   готовия   продукт,   а   и
междинно  след определени етапи от производствения процес. 

2.3 Управление на качеството 

Същността  на  метода   е  фокуса  върху  превантивните  мерки.
Контролираме   не   крайния   резултат,   а   причините   за   него.
Управляваме  факторите,  които  водят  да  производството  на  ка
чествен продукт.
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Предимства: 
 Произвежда   се   висококачествен   продукт   при   ниска   се

бестойност.

Недостатъци: 
 Произвежда се продукт, който отговаря на спецификации

те (планираните характеристики), но който потребителите
не търсят.

2.4 Тотално управление на качеството 

Всички звена в организацията работят за удовлетворяване на
клиента. Маркетинговият отдел дава информация за изисквания
та на потребителя. Отделът за разработване на нови продукти ги
вгражда в производствения процес и готовия продукт.
Предимства:
 Качествен  продукт,  търсен  от потребителя  при  ниска  се

бестойност

Недостатъци:
 Продуктът   и   процесите   не   отговарят   на   екологичните

изисквания за опазване на планетата.

2.5 Екологично качество 

Същността  е  продуктът  и  производственият  процес  да  не  за
мърсяват околната среда. Това се постига като:

● Производственият   процес   се   нуждае   от   възможно   най
малко енергия. 

● Необходимата енергия се добива от възобновяеми източни
ци. 

● Енергийните   източници   не   представляват   опасност   за
околната среда при изграждането, експлоатацията и уни
щожаването им.

● Водата,   използвана   в   производството   се   пречиства   на
100% преди да се върне в околната среда.

● Продуктът и опаковката му са изработени от биоразгради
ми или рециклиращи се на 100% материали. 
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Лекция3  Управление  същност 

3.1 Цикъл на Деминг

Целта  на всяко  управление  е да  се  постигнат  определени  ре
зултати   или   да   се   реализират   поставените   цели.   За   да   се
постигнат резултатите найефективно, т.е. с минимум усилия и
средства,  процесът  на  управление  трябва  да  се  разглежда  като
последователност от свързани действия. Допускането на грешки
дори и в едно от тези действия води до разхищение на ресурси и
затруднява бързото постигането на планираните цели.
Същността на управлението и последователността от действия

се формулира чрез цикъла на Деминг.

Той се състои от следните основни стъпки:
● Планиране (Plane).

● Извършване (Do).

● Проверка (Control) .

● Коригиращи действия (Action).

Този основен цикъл може да се разшири като „Планирането (P)“
и „Извършването (D)“ се разделят на подетапи:
Етапът на „Планиране“ се разделя на две:
 Първият подетап е: „Определяне на целите и задачите“. В

него   се   решава   какво   ще   се   прави?   Какво   искаме   да
постигнем?   На   какви   подзадачи   трябва   да   се   раздели
постигането  на  една  поголяма  цел и  каква  е  последова
телността на изпълнението им?
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Уилям   Едуардс
Деминг  (на   анг
лийски:   William
Edwards   Deming)   е
американски   ста
тистик,   универси
тетски   професор,
автор,   лектор   и
консултант.   Де
минг  е  получил  ши
роко   признание   за
приноса   си   в   по
добряването   на
производството   в
САЩ   след  Втората
световна   война,
въпреки,   че   той   е
много  поизвестен   с
работата  си  в  Япо
ния.   Деминг   допри
нася   значително   за
японската   слава   в
областта  на  инова
тивните   високока
чествени   продукти
и  последвалата  ико
номическа мощ, коя
то страната придо
бива.

Цикълът   на   Де
минг,   наречен   още
PDCA цикъл,  стои  в
основата   на
успешното  постига
не   на   резултати   в
управлението на ка
чеството. 

Планиране 
(Р)

Извършване 
(D)

Проверка 
(C)

Коригиращи 
действия 

(А)



 Вторият  подетап  включва:  „Определяне  на  методите  за
постигане  на  целите  и  задачите“.  Тук  се  решава  как  и
кой   ще   изпълнява   задачите?   Кога   ще   се   започне   с
изпълнението и кога трябва да приключи?

Извършването на дейността също се разделя на два подетапа: 
 Първият  подетап  включва  „Инструктиране  на  извърши

теля“. В него извършителя се запознава със целите, зада
чите и начините за тяхното изпълнение.

 Вторият подетап е същинското изпълнение на работата.

3.1.1 Определяне на цели и задачи.

Въз основа на факти и данни се определят целите и произти
чащите от тях задачи. На този етап трябва да се определи какво
ще се прави и защо? Използва се принципът SMART.

● S (Simple) – конкретни, специфични, просто формулирани,
точни, ясни;

● M (Measurable) – измерими (резултатът от реализацията на
целите и задачите, трябва да може да се измери);

● A (Аdequate) – адекватни (да съответстват на обстановката,
състоянието на производството, ресурсите);

● R (Realistic) – реалистични (да могат да се реализират)

● T (Timespecific) – ограничени във времето.

Някои   автори   вместо   „Адекватни“   използват   „Постижим“
(Achievable)   или   „Зададени   на   конкретен   изпълнител“
(Assignable). Тези определения също имат своя смисъл.
Подолу са дадени подробности за някои от съставните части

на принципа SMART.
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Определяне на целите
и задачите.

Определяне на методите
за постигане на целите.

Инструктиране на 
извършителя.

Извършване на 
работата.

P

DC

A

Проверка.

Коригиращи
действия.

Адекватен  –   кой
то   съответства  на
обстановката.  Да  е
съобразен с действи
телността.

Реалистичен – да
имаш   и   показваш
разумни   и
практични  идеи,   за
това,   какво   може
или не може да бъде
постигнато   или
очаквано.

Адекватността   и
разумността   са
свързани   със  здра
вия разум на ръко
водителя!



3.1.2 Методи за постигане на целите и задачите

При повтарящи се задачи (дейности) е разумно методите да бъ
дат формулирани в стандартни процедури и правила за действие.
Те трябва да отговарят на следните въпроси:

● Кой ще извършва действието?

● Колко?  определяне на права. До колко може да се стигне
с изпълнението?

● Как?   определяне на метода за изпълнение на задачата.
Задава се като подробна последователност от действия.

● Къде?     ограничаване  на  полето   (местоположението)  на
действие.

● Кога?  разработване на план. Колко често ще се извършва
действието или при какви обстоятелства.

● От кого да получи помощ или допълнителни ресурси?

● Кой  ще контролира? Как  ще се  извършва  контрола? Кой
ще контролира контролиращите?

3.1.3 Обучение и квалификация

Изпълнителят трябва да е наясно с всичко от погорните точки.
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Конкретни, специфични.
● Какво?: Какво искам да се свърши?

● Защо?: Специфични причини или ползи от постига
нето на целта?

● Кой?: Кой ще участва в изпълнението и как ще се за
сегне при изпълнението? 

● Къде?: Определяне на мястото на действие?

Адекватни и реалистични.
● Струва ли си да се прави? Ползата ще надхвърли ли

стойността на усилията?

● Сега ли е точното време?

● Има ли синхрон с останалите ни усилия?

● Това  ли  са  правилните  хора,  които  ще  извършват
дейностите?

● Приложимо ли е при моментните социалноикономи
чески условия?



Ръководителят трябва да се увери, че изпълнителят е запознат с
това, какво ще се върши и как ще се върши?

3.1.4 Проверка на резултатите

Съществуват два принципни метода за проверка на резулатати
те от дейността:

● Чрез  ПРОВЕРКА  НА  КРАЙНИЯ  РЕЗУЛТАТ  от   дейността
(какво е свършено, а не как е свършено) – има статут на
контрол, работниците не са доволни, защото не се прове
рява реално какво вършат и как го вършат.

● Извършва се чрез ПРОВЕРКА НА “ПРИЧИНИТЕ”. Проверя
ва се какво и как се върши, а не какво е вече извършено?
Този  метод  е  поефективен,  не  накърнява  достойнството
на   изпълнителя   и   ръководителя   може   да   се   убеди   на
място,  че  планираните  от него  цели  се постигат  по  най
ефективния   начин.   Могат   незабавно   да   се   внесат   ко
рекции.

3.1.5 Предприемане на коригиращи действия

Преди предприемане на коригиращи действия се задава 5 пъти
въпросът “Защо?”. 

 „Защо не са постигнати резултатите?“

или
 „Защо са постигнати резултатите?

Целта   е  да   се  открият  не  причините,  а  първопричините   за
неуспехите или успехите.
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Много  е  важно  про
верките   да   се
извършват на место,
лично от този, които
е поставил задачите.
Използването   на
посредници   е   много
опасно, защото може
да  доведе  до  изкривя
ване  на  информация
та.   Избягвайте   се
принципа   на  „разва
ления телефон“!
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Пример: 
Фирма произвежда машина за хранителната промишле

ност, в която един от болтовете се чупи при експлоатация.
Задават се въпросите:

– Защо болта се чупи? (Защо? 1 път)
– Защото е недостатъчно здрав!
– Защо не е здрав? (Защо? 2 път)
– Детайлите,  които  свързва  са  подложени  на  тежки

вибрации!
– Защо детайлите, които свързва вибрират? (Защо? 3

път)
– Защото са част от въртящ се механизъм, който не е

балансиран!
– Защо не е балансиран? (Защо? 4 път)
– Върху механизма се натрупват нечистотии по време

на работа!
– Защо се натрупват нечистотии? (Защо? 5 път)
– Уплътнението между въртящия се механизъм и пре

работвания продукт не е подходящо!
Фирмата решава да замени уплътнението. По този начин

болтът спира да се чупи и много от детайлите, свързани с
въртящият  се  механизъм  и  подложени  на  подобни  нато
варвания,  увеличават  дълготрайността  си.  Като  цяло   га
ранционният живот на изделието нараства и разходите за
поддръжка рязко намаляват. Увеличава се   доверието на
клиентите към фирмата и се разширява пазарния ѝ дял.



Лекция4  Управление на хора 

4.1 Общи принципи

Няма единен стандарт за управление на хора, но найдобри ре
зултати се получават при следните принципи:

1. Поставяйте целите според принципа SMART

2. Предварително уведомете хората, че ще бъдат проверява
ни и им кажете начините и времето за проверка.

3. Ако допускат грешка  следва порицание.
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Принципите,   изло
жени   в  тази   лекция
са   взаимствани   от
прекрасната книга на
Кенет   Бланчард   и
Спенсър   Джонсън
„Едноминутният   ме
ниджър“.

Кенет   Хартли
Бланчард (роден на 06
май  1939 г.)  е  амери
кански   писател   и
експерт   по   управле
ние.   Неговата   книга
„Едноминутният   ме
ниджър   (в   съавторс
тво   с   Спенсър
Джонсън)  е  продадена
в  над   13  милиона  ко
пия  и  е  преведена  на
37 езика.

Спенсър  Джонсън   е
известен   с   поредица
та   детски   книги
„Value   Tales“   („При
казки  със  стойност“),
както и с издадената
през   1998   мотива
ционна книга „Кой ми
взе   сиренцето?“,   коя
то   е   в   списъка   на
бестселъри   на   New
York Times, в  част  до
кументални книги.

Целите!
Целите трябва да бъдат записвани върху лист с не повече

от  250 думи.  Поставяйте  целите  веднъж  за  даден  период  от
време. Ако е веднъж седмично, се препоръчва в сряда.

Последователност на порицанието:
1. Порицавайте   хората  незабавно  след   допуснатата

грешка.
2. Казвайте им конкретно в какво грешат.
3. Казвайте им ясно как се чувствате, когато те грешат.
4. Замълчете за няколко секунди, за да почувстват как се

чувствате Вие.
5. Докоснете ги или им стиснете ръката, така ще разбе

рат, че Вие искрено сте на тяхна страна.
6. Напомнете им колко много ги цените.
7. Потвърдете още веднъж, че имате много добро мнение

за тях, но не и за действията им в конкретния случай.
8. Не забравяйте, че когато порицанието е свършило, то

действително е свършило.
9. Не наказвайте млади работници!



4. Ако постигат целите си – следва похвала.

4.2 Съвети за добро управление на хора.

● Бъдете   честни,   открити,   говорете   истината   независимо
дали е във ваша полза или вреда, смейте се и работете!

● Ако даден човек  НЕ МОЖЕ да постигне целите си  ПРЕ
РАЗГЛЕДАЙТЕ ЦЕЛИТЕ!

● Ако даден човек  НЕ ИСКА да постигне целите  ПОРИЦА
ВАЙТЕ И НАКАЗВАЙТЕ!

● Ако  сгрешиш,  веднага  си  признай  грешката.  Поискай  да
ти простят и прекрати изпълнението на задачата.

● Всеки   човек   трябва   да   се   управлява   само   от   1   човек
(принцип на единоначалието).

● Всеки   човек   трябва   да   върши   конкретна   дейност.   Не
трябва  2  души  да  са  отговорни  едновременно  за  една  и
съща дейност.

● Ако в един колектив има личност, която не изпълнява за
дълженията си, тя трябва да бъде накарана да работи или
в краен случай отстранена.

● Хората  изпълняват  различни  задачи.  Различно  са  заети.
Отговорностите, физическият и умствен труд са различни.
Оценявайте ги справедливо. Не позволявайте работници с
еднакво  възнаграждение  да  работят  различно   –  един  да
мързелува, а друг да „мъкне хомота“. Дайте им различни
възнаграждения.
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Последователност на похвалата:
1. Изказвайте похвалата  веднага след като са я заслужи

ли.
2. Кажете им какво правят добре – бъдете точен.
3. Кажете им колко сте удовлетворени от това което пра

вят и как това помага на фирмата и хората в нея.
4. Замълчете за няколко секунди хората да почувстват ва

шето задоволство.
5. Ръкувайте се или докоснете хората.
6. Хвалете често работниците!



Лекция 5  Основни принципи при 
управление на качеството

5.1 Фокусиране върху потребителя

5.1.1 Същност

Организацията зависи от своите потребители. Тя е длъжна да
разкрива нуждите на потребителя, включително неизказаните и
да се стреми да ги удовлетворява и надхвърля.

5.1.2 Ползи от прилагането на принципа

 Увеличени  доходи  и  пазарен  дял  чрез   гъвкавост  и  бърз
отговор на пазарните условия.

 Увеличена ефективност в използване на организационните
ресурси.

 Повишаване доверието на потребителя към фирмата, воде
що до повтаряемост в бизнеса (лоялност).

5.1.3 Прилагането на принципа води до: 

 Определяне и разбиране нуждите на клиента. 

 Увереност, че задачите на организацията са насочени към
клиента. 

 Измерване на задоволството на потребителя и резултатите
от извършената дейност. 

 Разпространяване на информация за нуждите на потреби
теля вътре в организацията. 

 Управляване на взаимоотношенията с потребителите.

5.2 Лидерство

5.2.1 Същност

Лидерите установяват единство на целите и посоките на орга
низацията. Те трябва да създават и поддържат вътрешна среда, в
която  хората  се  включват  пълноценно  за  постигане  целите  на
организацията. Лидерите определят насоките на организацията –
мисия,  визия,  цели,  осъществяват  контрол  и  финансират  дей
ностите по управление на качеството.

5.2.2 Ползи от прилагането на принципа

 Хората са мотивирани и разбират целите на организация
та.
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Много   организа
ции   си   мислят,   че
КЛИЕНТА   ТРЯБВА
ДА  ИМ  БЛАГОДАРИ
ЗАТОВА,   ЧЕ   СЪ
ЩЕСТВУВАТ.   Тези
организации   жи
веят   единствено,
благодарение на вре
менни   обстоятелс
тва,   като:   моно
полно   положение,
картелни   споразу
мения,   пране   на
пари   и   други   неза
конни   действия.
Рано или късно тези
организации   за
губват   клиентите
си, излизат от паза
ра   и   никой   не   си
спомня за тях.

„Рибата   се   разва
ля от главата“.

Народна   пого
ворка.



 Хората подражават на лидерите.

 Всички дейности се оценяват по еднакъв, ясен начин.

 Конфликтите и неразбирателството между отделните нива
в организацията ще бъдат минимални.

5.2.3 Прилагането на принципа води до: 

 Отчитат се нуждите на всички заинтересовани потребите
ли, собственици, работници, доставчици, финансови инс
титуции и обществото като цяло.

 Установява се ясна визия за бъдещето на организацията с
ясни цели и задачи.

 Създаване  и  поддържане  на  общи  ценности,  честност  и
етични модели на всички нива в организацията.

 Установяване на доверие и премахване на страха. 

 Осигурява   хората   с   ресурси,   обучение   и   свобода   да
действат отговорно и точно.

 Окуражава, вдъхновява и признава човешките приноси.

 Всички  права  и  задължения  за  ясно  определени  и  всеки
знае какво трябва да прави и как да го прави.

5.3 Участие на персонала

5.3.1 Същност

Хората от всички нива представляват същността на орга
низацията   и   тяхното   приобщаване   към   целите   дава
възможност за пълно използване на знанията и опита им.

5.3.2 Ползи от прилагането на принципа

 Мотивиран, съпричастен към мисията персонал.

 Иновативност и съзидателност в полза на организацията.

 Хората са отговорни за собствената си работа и поведение.

5.3.3 Прилагането на принципа води до: 

 Разбиране на собствения принос и роля в организацията. 

 Хората оценяват резултатите си в сравнение с поставените
цели и задачи.

 Хората  активно  търсят  начин  да  повишат  своята  компе
тентност, опит и знания. 

 Стремеж към свободен обмен на знания.

Ако в някой процес има проблем, позволете на хората да го ре
шат, те имат поточна представа за него, тъй като често са пряко
засегнати. Като не се изслушват или приобщават работниците се
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„Никой от нас не е
толкова   умен,
колкото   сме   всички
заедно.   Когато
оставате   отворени
към   останалите   и
настоявате   да   чуе
те   техни   добри
идеи,   вие  изгражда
те   доверие.   (и   си
облекчавате   живо
та   като   карате
други   да   мислят
вместо вас). 

Търсете   всякакви
чужди   идеи,   като
обръщате   спе
циално  внимание  на
тези,   които
нормално   не   бихте
възприели.“ 

Базирано   на:   К.
Бланчард,   С.   Олмс
тед, М.Лоранс „Дове
рието работи!“ 



губят много идеи за подобрения и време за ненужни размишле
ния. Често се вземат и погрешни, неадекватни решения.

5.4 Процесен подход

5.4.1 Същност

Желаните   резултати   се   постигат   поефективно,   когато   дей
ностите и ресурсите се управляват като процеси.

5.4.2 Ползи от прилагането на принципа 

 Ниска себестойност чрез ефективна употреба на ресурси
те.

 Подобрени, устойчиви и предвидими резултати.

 Фокусиране  върху  приоритетни  възможности  за  подобре
ние.

5.4.3 Прилагането на принципа води до: 

 Ясно   определяне   на   всички   дейности   за   постигане   на
необходимите резултати.

 Ясно определяне на отговорностите върху дейността.  Кой
ще извършва дадената дейност? 

 Ясно  определяне  на  факторите,  водещи  до  желаните  ре
зултати.

 Подобрения с минимален разход на ресурси. 

 Оценка   на   риска   от   дейностите   върху   консуматора,
доставчиците, работниците и други.

 Определяне на точното място на процеса в организацията
и определяне на взаимовръзките с останалите процеси.

5.4.4 Структура на процеса

Всеки процес може да се разглежда като самостоятелна едини
ца,   който  получава   входящи   суровини  или  полуфабрикати   от
предходния  процес  и  предава  резултата   от   дейността   си  към
следващия процес. Преработката се извършва чрез една или по
вече  свързани  операции.  Факторите  определящи  качеството  на
изходящия продукт са практически безброй, но могат да се гру
пират в три категории:

 Измерими и управляеми фактори.

 Измерими и неуправляеми фактори.

 Неизмерими и неуправляеми фактори, наричани още „шу
мове“.

Управлението на всички фактори е невъзможно. Затова проце
сът   се   анализира   и   се   определят   найважните   –   тези   които
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оказват   найсилно   влияние   върху   резултата.   Тези   найважни
фактори се поставят под контрол. 

Понякога   се   оказва,   че   някои   от   неуправляемите   фактори
оказват силно влияние върху крайния резултат. Тогава се налага
основана промяна в процеса, в няколко последователни процеса
или в цялостната технология. 
Управлението   на   един   процес   включва,   найобщо,   следните

стъпки:
1. Идентифицира се процеса.

2. Определят  се  ясно изискванията за качество  на процеса.
Т.е. какво се иска от процеса, какви параметри трябва да
има   изходът   на   процеса?   Определят   се   допустимите
интервали на вариране на тези параметрите.

3. Определят се методите за проверка на резултата от проце
са.

4. Определя се входът: кои са предходните процеси. Опреде
лят се изискванията към тях и информацията се предава
във веригата.

5. Определят се операциите в процеса.

6. Определят   се   факторите,   влияещи   върху   резултата.
Използва   се   причинноследствена   диаграма.   (Виж
съответната тема.) 

7. Определят се найважните, ключовите фактори. Посочват
се конкретни стойности, на които трябва да се поддържат.
Посочват се интервалите на вариране на факторите.

8. Определя се какво ще се прави, ако тези фактори излязат
от контрол? 

9. Определя се отговорник на процеса и помощник, в случаи
на непредвидени обстоятелства.

ВНИМАНИЕ! Нередактирана версия!  27 

ОП1
ОП2

ОП3 ОПn

В
хо

д
ящ

и 
и

зм
ер

им
и 

и
уп

ра
вл

яе
м

и 
ф

а
кт

ор
и

Входящи неизмерими и
неуправляеми фактори

Входящи измерими, но
неуправляеми фактори

Резултат



5.5 Системен подход

5.5.1 Същност

Идентифициране, разбиране и управление на взаимосвързани
процеси като едно цяло. 

5.5.2 Ползи от прилагането на принципа 

 Свързване  и  подредба  на   всички  процеси   в   една   обща
система.

 Възможност за фокусиране на усилията върху ключовите
процеси.

5.5.3 Прилагането на принципа води до: 

 Ефективна подредба на организацията  премахване на не
нужни процеси и процеси без придадена стойност.

 Разкриване  на  връзките  между  процесите     вътрешни  и
външни.

 Постигане на хармония между процесите (всички инстру
менти в оркестъра ще свирят правилно и точно когато е
необходимо).

 Подобро разбиране на ролята и отговорностите на всеки
индивид и процес за постигане на общите задачи и поради
това се намаляват вътрешните пречки – търкания, сканда
ли, кой е повелик и т.н.

 Непрекъснато подобрение на системата чрез измервания и
анализи.

5.5.4 Насоки за прилагане на принципа

Процесният подход и системният подход са неразделно свърза
ни и се прилагат едновременно. 

 Дейностите   на   организацията   се   обособяват   в   отделни
процеси. Обособяването зависи от естеството на работата
и   обикновено   включва:   отделни   или   групи   от   работни
места с еднакви операции; участъци от производството, в
които полуфабрикатите получават идентична преработка;
различни обособени технологични преработки и др.

 Начертава се схема на процесите и всеки процес се назова
ва с уникално име.
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Факторите, влияещи върху процесите са безкрайни. Сле
дователно  РЕЗУЛТАТЪТ  Е  ВИНАГИ  СЛУЧАЙНА  ВЕЛИЧИНА  и
трябва  да  се  оценява  с  методите  на  математическата
статистика.



 Посочват се връзките между процесите. От къде даден про
цес поучава ресурси и къде става предаването към следва
щия процес (или процеси).

 Определя  се  докъде  се  простират  отговорностите  на  ра
ботниците и ръководителите? (Кой за какво точно отгова
ря?)

 Прави   се   оценка  на  цялостната  организация.  Оценката
трябва   да   открие   неефективности.  Неефективността   се
изразява като: излишни процеси, ненужен транспорт, т.е.
много отдалечени един от друг процеси, енергоемки проце
си,  неефективно  движение  на  персонала,  липса  на  синх
рон  между  процесите   (някои  работят  прекалено  бързо,  а
други  имат  ниска  производителност     натрупват   се  не
нужни запаси и загуби от престой) и др. База за оценката
са  следните  седем  неносещи  добавена  стойност  дейности
или наречени попросто загуби* :

◦ Свръхпроизводство  –   ненужно   производство   на   про
дукция, която в дадения момент не се търси и свърза
ните   с  това  излишни:   складове;  престой,   водещи  до
развала;  неефективна  работа  на  технологичното  обо
рудване (тип пусниспри) и др.

◦ Изчакване – престой на хора и оборудване.

◦ Ненужен транспорт или пренасяне.

◦ Прекалена   или   неправилна   обработка  –   „излишно
престараване“  или   „недостатъчно  старание“.  Работа  с
лошокачествени оръдия на труда и консумативи за тях
и свързаните с това ненужни усилия.

◦ Излишни запази – излишни суровини, полуфабрикати,
готова продукция и др., които водят до ненужно големи
складове, излишни отговорности (да не се развали, да
не   го   откраднат   и   т.н.),   задържане   на   оборотни
средства и др.

◦ Ненужни движения – на хора (ходене, търсене на нещо,
достигане до високи стифове, ниски рафтове, клякане
ставане, протягане и др.), суровини, полуфабрикати и
готови изделия.

◦ Дефекти  –  всеки  дефект  е  загуба  от  ненужна  прера
ботка или бракуване и свързаните с това процеси.

 Вземат се мерки за подобрения в организацията.
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*Тези  7  водещи  до
загуби  дейности,  са
взаимствани   от
производствената
система  на  Тойота.
Към  тях  има  и  още
една  причина  за  за
губи:

„Неизползвана
креативност   на
персонала.“

Тя   не   е   част   от
системния  подход  и
е   разгледана   като
самостоятелен
принцип:  „Участие
на персонала“ (виж
погоре).  



5.6 Принцип на непрекъснатите подобрения

5.6.1 Същност

Счита   се   като   основно   средство   за   повишаване   на   конку
рентоспособността.  Всяка  организация  трябва  непрекъснато  да
подобрява своята дейност. 
Съществуват  различни  подходи  за  реализиране  на  принципа.

Организациите   имат   своите   специфики,   които   определят
естеството на работата и методите за реализиране на принципа.
Подолу  са  посочени  два  пообщи  подхода,  като  отделни  техни
елементи се припокриват. Всяка организация е длъжна да обучи
служителите си от всички нива в тези подходи. Непрекъснатите
подобрения трябва да станат ОСНОВНА ЦЕЛ на всеки служител.

5.6.2 Първи подход

Процеса на подобрение включва следните стъпки:
1. Анализирайте ситуацията.

◦ Опишете   текущите   и  желаните   стойности   на   пара
метрите.  Определете  какво  е  сега  и  какво  трябва  да
стане по ясен и недвусмислен начин.

◦ Поставете си цели за подобрение.
2. Избирате процес за подобрение.

◦ Избира   се   този   процес,   чрез   който   найбързо   ще
постигнем целите си или този процес, който ще окаже
найсилно влияние върху целите.

3. Направете схема (карта) на процеса

◦ Посочете входни и изходни елементи  материали, хора
и др.

◦ Опишете   отделните   операции   в   процеса   и   връзките
между тях.

◦ Определете  факторите,   влияещи   върху   резултата   от
процеса.   (Използва  се  причинноследствената  диагра
ма.)

◦ Определете точките на въздействие, т.е. местата, къде
то можем да променяме параметри с цел влияние върху
резултата от процеса.

◦ Определете отговорностите.

4. Съберете данни 

◦ Търсим  първопричините  за  неефективността.  Опреде
лят се проблемите (дефекти, пречки, преразходи и др.)
и  първопричините  за  тях.  Задава  се  5  пъти  въпроса
„Защо?“

5. Планирайте изменения в процеса.
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◦ Анализирайте и опишете какво ще правите, за да  по
добрите процеса?

6. Изменете процеса.

7. Оценете резултатите, вследствие на промяната.

◦ Съберете данни.

◦ Анализирайте данните.

◦ Ако   постигнете   успех,   следва   анализ   на   успеха     и
стандартизиране (документиране) на новото състояние.

◦ При неуспех следва анализ на неуспеха (5 х Защо?) и се
преминава към т. 5.

8. Обмислете нови цели за подобрение. Започва се от точка
т.1.

Всичко   това   е   пример   за   прилагане   на   цикъла   на  Деминг
(PDCA).  Точки  от   1  до   5  включват  ПЛАНИРАНЕТО.  Точка   6  е
ИЗВЪРШВАНЕ. Точка  7 и  свързаните  с  нея  действия са  КОНТ
РОЛ и КОРИГИРАЩИ ДЕЙСТВИЯ, а точка 8 е „чисто“ КОРИГИ
РАЩО ДЕЙСТВИЕ.

ВНИМАНИЕ! Нередактирана версия!  31 

Анализиране на информация

Избор на процес за подобрение

Схема на процеса

Събиране на данни за процеса

Планиране на изменения

Прилагане на измененията

Стандартизиране и 
документиране

1

2

3

4

5

6

7

8

Оценка 
на резултата?

Неуспех

Успех

Към ново подобрение

Анализ
(5 х Защо?)

Анализ
(5 х Защо?)



5.6.3 Втори подход

Този метод е допълнение към първия. Идеята е усъвършенства
нето  да се извършва  върху стабилна основа, т.е. необходими са
два цикъла: 

 Първият  цикъл  е  цикъл  на  стандартизация  (SDCA). Той
включва следните елементи:

◦ S = стандартизиране.  Т.е. описване  в инструкция  или
стандарт на найдобрия начин за извършване на дей
ността,   който   е   известен   до   момента.   Стандартите
трябва да бъдат прости, ясни за разбиране и възможни
за изпълнение. 

◦ D = извършване – изпълнение на стандарта.

◦ C = проверка – проверка, дали стандарта се изпълнява.

◦ A =  коригиращи  действия     мерки  за  изпълнение  на
стандарта.

За да се започне усъвършенстване първо трябва да се започне
от  стабилни повтаряеми методи за работа. Това ще позволи:

◦ Да се направят резултатите попредсказуеми.

◦ Да се повиши подредеността на работата.

◦ Производството на продукция да бъде поравномерно, с
помалко вариации.

◦ Да  се  сравнят  полесно  резултатите  преди  и  след по
добренията и ясно да се отговори: „Има ли реално по
добрение или не?“

◦ Лесно да се предаде опит от един работник към друг.

В стандартите трябва да се опишат натрупаните опит и знания
за процеса. Посочват се найдобрите до момента методи за рабо
та.  Стандартите  не  трябва  да  бъдат  смятани  за  абсолютно  за
дължителни.   Те   не   трябва   да   възпрепятстват   творческите
действия, насочени към подобряване на стандарта. Може даден
работник да открие подобър начин за работа. Ако този начин е
общо приложим и не е свързан с изключителните способности на
конкретната личност, трябва да се стандартизира и разпростра
ни в организацията. Това именно различава стандартите от зако
ните!
Изисквания към стандартите:

◦ Стандартът  трябва  да  бъде  достатъчно  конкретен,  за
да служи за ориентир в практическата работа.

◦ Стандартът трябва да бъде достатъчно общ, за да до
пуска определена гъвкавост.

ВНИМАНИЕ! Нередактирана версия!  32 



◦ Усъвършенстването на стандарта трябва да се извърш
ва от хора, които сами изпълняват определяната рабо
та. Никой не обича да изпълнява правила и процедури,
разработени от други.

◦ Всеки   може   да   участва   в   разработването   на   даден
стандарт.

 Вторият цикъл е цикъл на усъвършенстване (PDCA). Той е
идентичен с цикъла на Деминг. Разликата е в това, че в
първата част от цикъла (Р) се планират изменения в про
цеса.   Този   цикъл   включва   всичко,   описано   в   първият
подход за непрекъснати усъвършенствания (виж погоре).

Тези   два   цикъла   се   „въртят“   един   след   друг.   Първо   се
стандартизира и процесите работят на базата на тези стандарти.
Докато процесите работят се събират данни и се виждат слабите
места в процеса. Въз основа на данните се планират изменения,
като се „завърта“ втория цикъл. След успешно внедряване на по
добренията се изготвят нови стандарти и работата продължава,
базирайки се на тях.

Много   е   важно,   когато   се   правят   изменения   в   работещ
производствен  процес,  промяната  на  параметрите  да  става  на
малки   стъпки,   планирано.   Така,   ако   резултатът   стане
неприемлив, веднага можем да се върнем към старото състояние,
без  да  се  стигне  до  сериозни  изменения  в  качеството,  негодна
продукция и загуба на средства.

5.7 Вземане на решения, базирани на факти и данни

5.7.1 Същност

Ефективните решения се базират на анализ на факти и данни
(т.е. анализ на информация).
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5.7.2 Ползи от прилагането на принципа 

 Правилни и оправдани решения.

 Бързо вземане на решения.

 Успешно реализиране на взетите решения.

5.7.3 Прилагането на принципа води до:

 Решенията  се  базират  на знания получени  в резултат  на
анализ на минали настоящи и прогнозни данни, а също и
като баланс на опит и интуиция.

 Осигуряват се достатъчно точни и достоверни данни.

 Данните са достъпни до тези, които се нуждаят от тях.
 Данните се анализират чрез утвърдени статистически ме

тоди

 Въвежда се система за проследимост на продукта в проце
са  на  производство.  Така  полесно  и  бързо  се  определят
причините за отклонения в качеството.

5.8 Взаимоизгодни отношения с доставчиците

5.8.1 Ползи от прилагането на принципа 

 Гъвкави  отговори  в  промените  на  пазара  и  нуждите  на
потребителите.

 Оптимизиране на разходи и ресурси.

5.8.2 Прилагането на принципа води до:

 Обединяване на опит и ресурси с партньорите. 

 Ясни и свободни взаимоотношения.

 Споделяне на информация.

 Разработване на съвместни действия за усъвършенстване.

 Определяне на ключови доставчици.

5.8.3 Принципи при прилагане на подхода:

 Двете страни носят пълна отговорност за управлението на
качеството при взаимно разбиране и синхрон между систе
мите им за управление на качеството.

 Двете страни трябва да бъдат независими като всеки зачи
та независимостта на другия.
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„Когато   преска
чаш   малка   дупка,
може   и   да   не
мислиш  много. Дори
да   паднеш   няма   да
пострадаш   се
риозно.   Но   когато
прескачаш   дълбока
пропаст,   трябва
внимателно   да   се
подготвиш   преди
това.“

Мисъл на състави
теля.

Хората  боравят  с  данни  доста  небрежно,  така  че  към
всички данни се отнасяйте с доза на съмнение!



 Купувачът   предоставя   недвусмислена   и   адекватна
информация  и  изисквания  на  производителя  и  той  знае
точно какво да произведе.

 Между двете страни трябва да има сключен договор, който
обхваща качеството, количествата, цени, срокове и начи
ни на доставяне, начин на заплащане, действия в случаи
на спорове.

 Производителят е отговорен за производството на продукт
с такова качество, което задоволява купувача. Производи
телят трябва да предостави реални данни за параметрите
на продукта.

 Двете страни предварително трябва да съгласуват методи
за оценка на показателите на качеството на продукта.

 Доставчикът трябва да докаже че управлява качеството в
необходимата степен.
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Не убивайте доставчиците с ниски цели, вместо това ги
поощрявайте да инвестират в повишаване на качеството.
Така ВАШИТЕ клиенти и ВИЕ ще имате полза.



Лекция 6  Внедряване на система за 
управление на качеството

6.1 Принудително и осъзнато внедряване на система за 
управление на качеството

6.2 Препятствия по пътя

Основните пречки за усъвършенстване на процесите се нами
рат в хората и тяхното погрешно отношение към управлението.
Те са найчесто:

 Пасивност сред висшето ръководство и други мениджъри и
стремеж към бягство от отговорност.

 Хора, на които има се струва, че всичко е наред и пробле
ми изобщо няма – те са доволни от съществуващото поло
жение и им липсва разбиране на съществените въпроси в
организацията.
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Рационален подход

Вътрешна, осъзната
 потребност.

Внедряване на
системата.

Съществени подобрения
във всички сфери на

дейността.

Нерационален подход

Внедряване с единствена
 цел - получаване на 

сертификат.

Формално се изпълняват 
изискванията на 

сертифициращия орган.

Незначителни подобрения.
Увеличена бюрокрация.
Ненужна „бумащина“.

Подходи при внедряване на 
„Система за управление на качеството“



 Хора.  които  смятат,  че  тяхната  организация  е  далеч  по
добра от всички останали (себични).

 Хора, които смятат, че найлесните и найдобри начини за
вършене на работа  са  тези, които  на тях им са познати.
Тези хора разчитат единствено на незначителния си опит.

 Хора,   които   мислят   само   за   себе   си   или   за   своите
направления,   те   страдат   от   склонността   да   защитават
ограничени отделни интереси.

 Хора, глухи за чужди мнения и възгледи.

 Хора, стремящи се към отличия.

 Хора, чувстващи отчаяние, ревност и завист.

 Хора, страдащи от липса на любов, изоставени, разведени,
импотентни.

 Хора, които не забелязват какво се случва извън тяхното
обкръжение. Те не знаят нищо за други направления, дру
ги отрасли на индустрията и света като цяло, наричат се
ограничени.

 Хора,  които  продължават  да  живеят   в  миналото.  Хора,
които просто се водят на работа някъде, мениджъри и ра
ботници   на   които   им   липсва   здрав   разум,   тесногръди
профсъюзни членове.

За   да   се  избегнат  подобни   случаи   всички   в   организацията
трябва  да  имат  вяра  в  собствените  си  сили,  дух  на  сътрудни
чество  и  откривателство  и  желание   за  нови  пробиви.  Това   се
постига чрез добра стратегия и тактика за планиране на разви
тието и преодоляване на трудностите.

6.3 Връзка между системата за управление на 
качеството и подсистемата за безопасност на 
продукта

Безопасността,   безвредността   на   хранителните   продукти   е
техния  найважен   качествен   показател.  Законодателството   на
Р.България   ЗАДЪЛЖАВА   производителите   да   управляват
безвредността   на   продукта.   Безопасността   се   гарантира   от
подсистема  към   системата   за   управление  на  качеството.  Тази
подсистема   се   занимава   само   с   безопасността   на   продукта.
Всички останали качествени показатели, които нямат отношение
към безопасността не се разглеждат в тази подсистема.
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Идеите   в   тази
точка   са   взаимс
твани   от   прекрас
ната  книга  на  Као
ру   Ишикава
„Тотално  управле
ние   на   качество
то в Япония“. Една
от  малкото   по  те
мата,  която  имаме
удоволствието   да
прочетем на българ
ски език.

Светът  на   бизне
са често цитира ду
мите   на   героя   от
комикси  Пого:  „Най
накрая   срещнахме
врага,   а   той   това
сме ние!“

Когато човек желае да постигне нещо ново, найголеми
те врагове на усилията му могат да се открият в собстве
ната му организация и в самия него. Без да се преодолеят
тези врагове напредъкът е невъзможен! 



ЧАСТ ВТОРА
ОСНОВНИ ИНСТРУМЕНТИ В

УПРАВЛЕНИЕТО НА КАЧЕСТВОТО



Лекция 7  Определяне нуждите на 
консуматора и 
превръщането им в 
параметри на продукта 
(QFD)

7.1 Въведение

7.1.1 Kакво е QFD?

 Yoji Akao, оригиналния разработчик, описва QFD като „Метод
за трансформиране на качествените потребителски изисквания в
количествени параметри. Чрез него се разкриват връзките, опре
делящи   и  формиращи   качеството.  Определят   се  методите   за
постигане на качеството на дизайна в подсистеми, компоненти и
в крайна сметка до конкретни елементи на производствения про
цес.“

QFD е система за проектиране на продукти или услуги и тяхно
то  усъвършенстване,  базирана  върху  потребителските  изисква
ния. Тя обхваща всички членове от организацията на производи
теля  или  доставчика.  Системата  може  да  бъде  дефинирана   с
всеки от термините в "Quality Function Deployment" ("Разгръщане
функцията на качеството"): 

 Качество  Отчитане и посрещане нуждите на консумато
ра. 

 Функция  Какво трябва да бъде направено? Фокусиране на
вниманието! 

 Разгръщане  Кой ще го направи? Как? и Кога? 

7.1.2 Обхват на системата 

Системата  се  създава  през   1972   година  в  Mitsubishi.  Те   за
почват да използват матрица, в която поставят изискванията на
потребителя   върху   вертикална   ос   и   начините   и  методите   за
постигането  им  на  хоризонтална  ос.  Този  метод  е  бил  широко
възприет  почти  незабавно,  поради  голямото  си  предимство.  От
този момент в Япония се разработва система, която да обхване
други сфери от второстепенно значение като подобряване кому
никациите   между   отделите   за   проектиране   и   производство,
обмисляне на функционалните свойства на продукта, местата за
потенциален неуспех, възможните нови технологии и намаляване
на разходите. Тук ние ще се запознаем с основното ниво на систе
мата, но ще упоменем и следващите нива.
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7.1.3 Цели на системата 

Основните цели на системата са три. Първо: тя ни позволява да
предложим на  пазара  висококачествен  продукт,  побързо  и при
пониска   цена.  Второ:  ще   получим   продукт,  ръководени   от
изискванията на потребителя и последно: ще създадем систе
ма за проследяване с цел бъдещо проектиране и подобрение на
продукта и процеса. 
Резултатите, които могат да бъдат очаквани от прилагането на

системата са много: 
 Подобро разбиране нуждите на потребителя. 

 Подобра организация в процеса на създаване на нов про
дукт. 

 Подобрена връзка между проектиране и производство. 

 Помалко промени в процеса на разработване. 

 Помалко проблеми в началния стадий на производството. 

 Повисоки печалби. 

7.1.4 Същност на системата 

QFD постига  тези  резултати  чрез  детайлизиране  на  изисква
нията на потребителя и определяне на начините за постигането
им.  Тя  включва  всички  заинтересовани  страни  в  компанията  и
улеснява продуктовия и процесния дизайн. 

QFD включва следните деиствия: 
 Определяне нуждите на консуматора 

 Определяне  изискванията  към  продукта  като  технически
характеристики. 

 Анализ на отделните компоненти. 

 Определяне изискванията към технологичния процес. 

 Работни процедури и инструкции. 

Процесът започва с първото ниво на QFD диаграмата (наречена
още „Къща на качеството“, виж подолу). В следващите части ще
се  опишат  подробно  методите  за  събиране  на  информация,  въ
веждането и в диаграмата и анализирането ѝ.
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7.2 Изисквания на потребителя

Всяка компания, ако иска да остане на пазара, трябва да про
дава  продуктите  си  или  услугите  си  и  да  разчита  на  повторни
продажби. Това може да бъде   постигнато единствено чрез задо
воляване   капризите   на   потребителя.  Потребители   са   доволни
само,   когато   се   удовлетворяват   техните  изисквания.  Следова
телно, събирането и използването на информацията за нуждите
на потребителя стои в основата на QFD. 
Първата част от диаграмата, която трябва да бъде попълнена е

именно   изискванията   на   потребителя.  Особено   важно   е   тези
изисквания да бъдат реалните, истинските. Ние като инженери,
технолози и ръководители сме много близо до нашия продукт и
нашите нива на очакване и нашите ценности често са далеч от
тези на средния потребител. Следователно ние не можем да гово
рим от името на потребителя в сегашния момент. 
За да определим изискванията на потребителя трябва да разбе
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рем три фактора: 
 Потребителската верига. 

 Какво разбираме под  „потребител“ в QFD? 

 Да получим изискванията на потребителя. 

7.2.1 Потребителска верига 

Под   верига   от   потребители   ние   разбираме,   повече   от   един
потребител   за   даден   продукт.   Примерите   подолу   показват
прости вериги, но те могат да бъдат много подълги и сложни. 

Пример: 
Произвеждан продукт Потребител 

Снакс Супермаркет -> Родител, който 
купува -> Дете, което го яде.

Седалка в автобус Производител на седалки -> 
Производител на автобус ->  
Компания, която купува или 
наема автобуси -> Пътник. 

Необходимо е да се анализира и определи кой е първият потре
бител и кой крайният? Междинните звена се определят чрез за
даване  на  въпроси  към  тях:  Кой  стои  между  вас?;  От  кого  го
взехте? и др.

7.2.2 ВНИМАНИЕ: Вътрешен потребител! 

Съществува един вид потребител, с когото трябва много да вни
маваме при прилагане на QFD. Нарича се вътрешен потребител. 
Задоволявайки външните потребители ние оставаме в бизнеса,

защото те купуват нашия продукт. Те трябва да бъдат винаги до
волни, защото плащат за него. Вътрешният потребител са всички
хора  в  компанията.  Те,  от  своя  страна,    искат  да  работят  по
малко, а да получават повече. Затова техните изисквания могат
да  противоречат  на  тези  на  реалния  потребител.  Компанията  е
длъжна първо да задоволи външните потребители и след това да
прави  компромиси   за  вътрешните,  ако  това  е  възможно  и  ра
зумно. 
Пример: 
Фирма  е  получила  задание  за  проектиране  и  изработване  на

малка лодка за риболов. Купувачът (външният потребител) иска
алуминиева  палуба.  Отдела  по  производство  обаче   (вътрешния
потребител) казва, че иска всичко друго, но не и алуминий, защо
то не могат да работят с него. Проектантите правят компромис и
проектират дървена палуба. Резултатът е, че купувачът не е дово
лен.   Това,   което   проектантите   трябваше   да   направят   е   да
проектират алуминиева палуба, а след това да обмислят и решат
вътрешните  проблеми.  Тоест,  да  обучат  персонала  да  работи  с
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алуминий. 

7.2.3 Какво разбираме под "потребител"? 

В QFD не е достатъчно, ако искаме да видим пълната картина,
просто  да  определим  тези  хора,  които  купуват  нашия  продукт.
Трябва да погледнем напред и да имаме предвид следните хора: 

 Тези, които купуват нашия продукт. 

 Тези, които купуват продуктите на конкурентите ни. 

 Тези, които сменят конкурентен продукт с наш. 

 Тези, които са доволни. 

 Тези, които не са доволни. 

7.2.4 Разкриване нуждите на потребителя 

При  провеждане  на  маркетингови  изследвания  има  два  типа
данни: главни и второстепенни. За целите на QFD ние обръщаме
внимание само на главните. 
Второстепенните   са   тези   които   не   се   събират   директно   от

потребителя. 
Пример за второстепенни са: 
 Правителствени статистики за производството и потребле

нието. 

 Счетоводни сметки в компанията. 

 Изследвания на пазара от специализирани компании. 

 Новини от вестници, търговски списания, интернет и др. 

Въпреки, че тези изследвания могат да бъдат полезни в QFD,
необходимо   е   нуждите   на   потребителя   да   бъдат   изказани   с
техния   език.   Думите,   с   които   се   записват   трябва   да   бъдат
действителните думи, използвани от потребителя. 
Техниките  за  изследване  се  разделят  на  такива,  използващи

въпроси и такива, които не използват въпроси. 
Използването на въпроси означава наличие на списък, на кой

то потребителят трябва да отговори. Типът на въпросите може да
бъде много официален и структуриран, така че отговорите да бъ
дат  само  „Да“  „Не“ или  „Не  знам“.  Така  се  пропускат  много  от
изискванията на потребителя. При QFD е важно въпросите да не
ограничават отговора!

  Методите   за  събиране  на  информация  от  потребителите  са
найчесто:

 Чрез пощата, включително електронна или web базирани
проучвания 
Тези   изследвания   са   найчесто   анонимни.   Отговарящият

трябва да попълни въпросника сам. Това е найструктурираната
от всички техники  и нейното  главно предимство е относително
ниската цена  следователно е възможно да обхване голям брой
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потребители. В случая обаче, запитвания няма задължението да
отговори и може просто да изхвърли въпросника или да го остави
дълго време преди да отговори. Като резултат, скоростта на съ
биране на информацията е много ниска и отговорите могат да не
са представителни за всички потребители.
Телефонно интервю
Телефонното   интервю   представлява   директно   задаване   на

въпроси  към  интервюирания.  Има  предимството  отговорите  да
бъдат  незабавни,  необмислени  и  следователно  честни.  Този  на
чин е поскъп от предходния, защото трябва да си наемат обуче
ни интервюиращи и телефонните разговори могат да бъдат скъ
пи. 
Интервю лице в лице
Интервюирания се среща лице в лице с интервюиращия. Като

резултат процедурата може да бъде не толкова официална, както
при предходните техники и е възможно творчество, в зависимост
от отговорите. Това обаче е много скъп метод като време и пари.
Разделя  се  на  различни  видове,  но  за  целите  на  качеството  се
използва  само  техниката  на  дискусията.  Тя  се  разделя  на  ня
колко подтехники:
Клиники
Клиничният метод е много полезен за целите на QFD тъй като

осигурява обратна връзка. Клиниката приема формата на група
от консуматори, които преминават покрай място, където е пока
зан изследвания продукт или негов макет и тези на конкуренти
те. Методът може да обхване цялата група от хора, споменати по
горе. Тези, които купуват продукта и тези, които не го купуват.
Обратната връзка, получена от потребителите, може да бъде за
писана внимателно по време на проучването. 
Групови изследвания (Фокусни групи) 
Групите са малки и се състоят от около 8 до 12 души и трябва

да включват случайно избрани хора, които са съгласни да посе
тят  мястото,  където  са  изложени  продуктите  и  да  дискутират
един, два часа. Тези дискусии трябва да бъдат ръководени от чо
век с опит и то по такъв начин, че дискусията да се насочва в
правилната посока и да обхване всички аспекти на продукта. 
Слушане 
Слушането включва група от инженери и ръководители, които

слушат  по  време  на  продажбите  в  складовете  и  магазините  на
дребно. Това, което трябва да чуят е коментарите на потребите
лите,  потенциалните  потребители  или  тези  потребители,  които
не купуват. (Има форма на тайно шпиониране на потребителите.)

7.2.5 Регулаторни изисквания (законови изисквания)

Съществуват изисквания, които консуматорът трудно определя.
Те са или технически или регулаторни. Техническите представля
ват ограничения в технологичния процес, произтичащи от плано
вете на организацията за въвеждане на нови технологични линии
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и  от   законите  на  физиката,  химията,  биологията  и  вселената
като цяло.
Регулаторните обхващат  изисквания от държавното законода

телство,   качествени   стандарти,   търговски  марки,   договори   от
картелни споразумения и др.
Всички тези изисквания са единственото место в диаграмата,

където се отчитат нуждите на „вътрешния потребител“ (виж. по
горе).

7.3 Организиране на потребителските изисквания

Съществуват три причини за организиране на потребителските
изисквания: 

 Да  обедини  суровите  данни  в  групи  от подобни  изисква
ния, което ще опрости използването на QFD диаграмата в
следващите етапи. 

 Потребителските изисквания са записани на неговия език,
затова процеса на организация на данните позволява да се
даде общо и точно описание на желанията на потребителя.

 Техниките,  чрез  които  събираме  данните,  могат  да  про
пуснат изисквания на потребителя. Процесът на организи
ране на данните дава възможност да се разкрият области
и изисквания, за които потребителят не е говорил. 

Потребителските изисквания се групират в три нива: 
 Първо ниво: Това са найосновните желания. Те дават общ

поглед върху продукта. 

 Второ ниво: Представляват първо ниво на детайлизиране
на основните. 

 Трето ниво : Това са изискванията в тяхното найдетайлно
описание. 

В действителност, когато създаваме тези нива, ние започваме
от третото. Причина за това е, че QFD трябва винаги да бъде ръ
ководено от потребителя и затова ние започваме с информация
та,   която   потребителят   пряко   ни   е   дал.   Ако   потребителят   е
производител на индустриални стоки, той може да определи свои
собствени  изисквания  за  първо  ниво.  Крайните  купувачи  обаче
найчесто споменават изисквания от второ или трето ниво. 

7.3.1 Процес на организация 

Стъпка 1: 
Всички  потребителски  изисквания  се  записват  върху  отделни

листчета. Всяко листче трябва да съдържа само едно изискване. 
Стъпка 2: 
Листчетата   се   забождат  върху  дъска  или  да  се  разпръскват

върху   голяма  маса,  където  всички  членове  на  екипа,  работещ
върху QFD да могат да ги видят. 
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Стъпка 3: 
Екипът   започват   да   групира   картите,   които   имат   някаква

връзка.  По  време  на  това  се  провежда  дискусия,  която  цели  да
разбере в детайли нуждите на потребителя. Възможно е някои от
изискванията  да  попаднат  в  различни   групи.  Повтарящите   се
изисквания   се   записват   на   нови   листчета   и   се   поставят   в
съответните групи. 
Стъпка 4: 
След като листчетата са групирани, екипът трябва да определи

наименованията на групите. Това са отново изисквания на потре
бителя, но обобщени. Понякога съществуват листчета, които мо
гат да служат директно като наименования. 

След тази стъпка сме определили първото ниво (изискванията
на листчетата) и второто ниво (наименованията на групите). 
На   този   етап   екипът   трябва   да   обмисли   дублиращите   се

листчета и да реши в коя група да попаднат. В края на процеса
не трябва да има повтарящи се листчета.

Стъпка 5: 
След като изискванията от второ ниво са определени, екипът

трябва да обмисли допълнителни изисквания от трето ниво, кои
то могат да бъдат добавени. 
Стъпка 6: 
Обмислят се найобщите изисквания, които ще групират изиск

ванията от второ ниво. Те представляват първото ниво. На този
етап  понякога  е  необходимо  да  се  върнем  назад  и  дори  да  се
обърнем директно към потребителя за доуточняване или разкри
ване на неизказани до момента нужди. 
Стъпка 7: 
Изискванията   от   трите   нива   се   записват   като   дървовидна

диаграма. При това, не трябва да се използва инженерна терми
нология. Трябва да продължим да мислим като потребител.
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Стъпка 8:
Определените и организирани изисквания се поставят в дясна

та част на QFD диаграмата.
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7.4 Определяне степента на важност и сравнителен 
потребителски анализ

Въпреки,   че   това   са   две   различни   области   в   диаграмата   с
различни  задачи,  те  могат  да  бъдат  получени  от  едно  и  също
потребителско проучване.  След като  сме  разбрали  потребителс
ките изисквания е необходимо да отговорим на два въпроса: 

 Колко важно е всяко изискване за потребителя? Различни
те потребители ще придават различна важност на изиск
ванията. По този начин изискванията ще имат различни
степени на важност. 

 Как потребителите оценяват колко добре нашият продукт
задоволява  техните  изисквания,   сравнено   с  найдобрите
продукти на конкуренцията? Тази информация ще покаже
какви конкурентни предимства и недостатъци има нашия
продукт?

Всички методи за събиране на информация, споменати погоре,
могат да бъдат използвани. 

Примерни въпроси: 

За хляба, които току що си купихте, бихте ли ни казали, колко важни са за вас следните 
изисквания към него? Моля кажете ни как оценявате удовлетвореността си от нашия продукт и 
този на конкуренцията?

Моля оценете 
следните изисквания 
към хляба?

Колко важни са 
за вас тези 
изисквания?

Как оценявате 
нашия хляб по 
тези изисквания?

Как оценявате 
хляба „В“ по 
тези изисквания?

Как оценявате 
хляба „С“ по 
тези изисквания?
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Изследването се прави, както между купувачи  на  нашия про
дукт, така и между купувачи на конкурентните продукти. 
Изследването се провежда с много потребители и трябва да се

усреднят данните. Един прост метод е да  се определи средното
аритметично за всеки въпрос и резултатът да се удвои. Получена
та  стойност се закръглява към цяло число. По този  начин,  ако
потребителя  оценява  със  скала  от  1  до  5,  резултатът  ще  бъде
много детайлен със степени от 1 до 10.
Въпреки диференциацията може част от изискванията да имат

еднаква степен на важност. Тогава се прибягва до други техники
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за диференциране като например: групово изследване, фокусира
но само върху тези с еднакъв рейтинг. 
Накрая резултатите се нанасят в диаграмата, както е показано

подолу.

7.5 Установяване на приоритети 

Тази   част   от   изследването   позволява   на   организацията   да
извърши бързи подобрение. Обръща се внимание на важните за
потребителя изисквания (с висока степен на важност), които оба
че нашият продукт не задоволява добре (има найниска оценка,
спрямо тези на конкурентите).

7.6 Установяване на техническите характеристики 

Изискванията  на  потребителя  ни  показват   "Какво  да  напра
вим?",   а   техническите   характеристики   ни   казват   "Как   да   го
направим?". 
Екипът,  работещ  върху  QFD,  определя  онези  технически  ха

рактеристики на продукта, които влияят върху едно или повече
от  потребителските  изисквания.   Техническите   характеристики
трябва  да  опишат  продукта  с  измерими  показатели,  които  ди
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ректно   въздействат   върху   усещанията   на   потребителя.   Тази
стъпка "превежда" изискванията на потребителя в конкретни па
раметри на продукта, които могат да бъдат планирани, управля
вани и оценявани.
Трябва да се избягват прибързани решения от типа, че потре

бителските  изисквания  се  задоволяват  чрез  използване  на  вече
въведените  практики   за  качествен  контрол.  Ако  правиш  това,
което винаги си правил, ще получиш това, което винаги си полу
чавал. Сега е време за систематизиране, творчество, изморителен
анализ на всяко от изискванията  време за мозъчна атака. 
Този процес често не може да се извърши само от QFD екипа.

Необходимо е да се привлекат и външни специалисти, които оба
че трябва да се ръководят от подходяща личност. 
Много показатели на продукта могат да бъдат определени, но е

много важно да се използват такива, които могат да се измерят
(технически или органолептично). 
Веднъж определени, техническите характеристики се записват

в горната част на диаграмата.

7.7 Сравнителен анализ на техническите 
характеристики 

Следващата   стъпка   е   да   се   сравнят   техническите   характе
ристики   на   нашия   продукт   и   продуктите   на   найсериозните
конкуренти. Ако ние непрекъснато оценяваме своя продукт спря
мо тези на конкуренцията, много от необходимите данни заедно с
организацията  за  събирането  им  вече  съществуват.  Ако  до  мо
мента не сме извършвали подобна оценка,  трябва да се сдобием с
продуктите като ги купим или вземем назаем и измерим техни
ческите   им   характеристики,   които   вече   сме   определили   в
предходната точка. Често е необходимо продуктът да се разруши
за да се определят някой от характеристиките му. 
Важно е QFD екипът да работи в тясно сътрудничество с лабо

раториите и изследователските центрове, където ще се извършат
измерванията и сравнителния анализ. Понякога характеристики
те не могат да бъдат оценени с общо използваните методи. В този
случай е необходимо разработването на нови методи. 
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Сравнителният   анализ   ще   даде   на   организацията   точни   и
безпристрастни данни за техническото състояние на произвежда
ния от нея продукт и тези на конкуренцията. 
Подолу  е  даден  пример  за  оценка  на  техническите  характе

ристики. 

Технически 
характеристики

Продукт Измерени 
стойности

Средна 
стойност

Стойност,
избрана 
като 
център

Стойност 
в скала
(1-5)

Маса на хляба А (ние)
В
С

640 g
651 g
670 g

653,7 g 654 g 2,9
3,0
3,1

Мирис А (ние)
В
С

4
1
3

4
1
3

За  да  се  сравнят  различни  физични  величини  е  необходимо
предварителното им привеждането в стойности от 1 до 5. 
В случая с масата на хляба, техническото сравнение включва

просто измерване: претеглят се няколко хляба и средната стой
ност се записва за всеки от тях. Изчислява се средното аритме
тично и тази стойност, закръглена, се приема като център. 
Стойностите от 15 се изчисляват чрез следната зависимост:

640
654

⋅3=2,94≈2,9

В  този  случай  стремежът  е  масата  да  се  увеличи   (това  иска
потребителя). В обратния случай, когато стремежът е стойността
да бъде, колкото е възможно пониска, отношението се обръща. 
Ако някой от характеристиките се определят органолептично,

резултатите директно могат да се получат в скала от 1 до 5.
Получените резултати се нанасят в QFD диаграмата.

7.8 Установяване на връзките 

На  този   етап  трябва  да   се  попълни  матрицата  на  връзките
между  изискванията   на   потребителя  и   техническите   характе
ристики (центърът на QFD диаграмата), а също така и корела
ционната матрица ("покривът на къщата"). 
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7.8.1 Матрица на връзките 

Екипът трябва да постигне съгласие по тези оценки, базирайки
се на техническия си опит, потребителските мнения и данни от
статистически изследвания и планирани експерименти. 
Силата на връзката се определя чрез символи: 
 Θ Силна връзка 
 Ο Средно силна връзка 
 Δ Слаба връзка 

Често помалко от 50% от диаграмата е запълнена. Това се счи
та за нормално и не трябва да притеснява екипа.

7.8.2 Корелационна матрица 

Корелационната матрица представлява „покрива на къщата“ и
се използва, за да се установят връзките между техническите ха
рактеристики. 
Използват се следните символи: 
 (++) Силна положителна корелация.
 (+)  Положителна корелация.

 ()  Отрицателна корелация.
 ( ) Силна отрицателна корелация.

Например: корелацията между мириса  на хляба  и дебелината
на кората е силно положителна, защото колкото по дебела е ко
рата, толкова повече ароматно вкусови продукти се натрупват в
нея. 
От друга страна връзката между обема на хляба и съдържание
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то на фибри е силно отрицателна, защото колкото повече фибри
има в него (а те идват от обвивките на зърното), толкова обемът
на хляба е понисък и цвета на средината е потъмен (приемаме,
че потребителя иска хляб с поголям обем и посветла средина).

7.9 Целеви стойности на техническите характеристики и 
рейтинг на важност 

7.9.1 Целеви стойности 

Целевите стойности на техническите характеристики са много
различни от нормалните проектни спецификации, с които пове
чето   хора   са   запознати.  Проектните   спецификации   отразяват
преценките и знанията на проектантите за основните проблеми в
производствените  възможности  и  ограничения.  Целевите  стой
ности от друга страна показват какви характеристики трябва да
има продуктът, за да задоволи потребителя. Те не са свързани с
това какво в момента може да бъде постигнато. 
Целевите стойности се определят въз основа на: 

1. Рейтингите и абсолютните стойности в сравнителния ана
лиз на техническите характеристики. 

2. Степента  на   важност  на  изискванията   на  потребителя,
които трябва да задоволим и рейтингът от сравнителния
потребителския анализ. 

3. Трябва да се имат предвид всички връзки позитивни или
негативни от корелационната матрица. 

7.9.2 Степен на техническа трудност 

Един ключов фактор влияещ върху етапите на анализ е нивото
на техническа трудност, която се очаква да бъде срещната при
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постигане на целевите стойности на техническите характеристи
ки. 
Всеки случай е уникален и не може да се посочи общ метод за

оценка  на  техническата  трудност.  Анализът  може  да   включи:
трудности при проектиране, поръчка на суровини и материали,
производствения процес, включително пакетирането, доставката
до потребителя и др. 
Всички   заинтересовани   звена   от   организацията   могат   да

участват  при  определяне  на трудностите.  Оценката  може  да  се
даде в скала от 1 до 5, като 1 означава "много лесно", а 5  "много
трудно". 

7.9.3 Рейтинг на важност на техническите характеристики 

Той   представлява   комбинация   от   степента   на   важност   на
потребителските изисквания и силата на връзката между потре
бителските  изисквания  и  техническите  характеристики.  Той  се
изчислява чрез сумиране надолу по колони на произведенията от
степента   на   важност   на   потребителските   изисквания   и
съответната стойност на силата на връзка с техническите изиск
вания. 
Предварително се дава цифрова стойност на силата на връзка

та. Препоръчваните стойности са следните: 
 Силна връзка  Θ=9

 Средно силна вка Ο=3

 Слаба връзка  Δ=1

Като  пример  е посочена  първата  колона  (виж  диаграмата  по
долу).  Абсолютният  рейтинг  на  важност  е   72.  И  се  изчислява
като: 

(5.9)+(3.1)+(5.3)+(9.1)=72

Относителната стойност е абсолютната стойност изразена като
процент от тоталния рейтинг (сумата от всички абсолютни стой
ности).
Например за първата колона: 

72
2220

⋅100=3,2%≈3%
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7.10 Анализ на QFD диаграмата

Когато QFD диаграмата е почти попълнена, данните които сме
събирали и организирали трябва да бъдат анализирани и където
е необходимо целевите стойности на техническите характеристи
ки да бъдат окончателно уточнени. Анализът на диаграмата ще
открои няколко ключови области: 

 Области,   в   които   ние   държим   лидерската   позиция,   но
трябва да поддържаме тази позиция. 

 Области, където можем да спечелим конкурентно предимс
тво. 

 Области, където изоставаме и трябва да догоним нашите
конкуренти. 

Няма  твърдо  установена  процедура  за анализ  на  диаграмата.
Екипът трябва да работи заедно в свободна и открита дискусия.
Те трябва последователно да изследват всяко от изискванията на
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потребителя и свързаните с него данни. 
Първоначално   се   проверява   всеки   ред   и   колона   за   силни

връзки. 
Ако в дадена колона отсъстват силни връзки това означава, че

техническата характеристика не е нужна. Не е необичайно да се
открият технически характеристики с историческа стойност или
такива, отчитащи мнението на инженерите, но нямащи никаква
реална връзка с изискванията на потребителите.
Ако   отсъства   силна   връзка   в   даден   ред   това   означава,   че

съответното потребителско изискване може би не е адекватно за
доволено. Ако това е така проверете връзките, за да сте сигурни
че не сте пропуснали нещо. Ако е необходимо, започнете мозъчна
атака  за  откриване  на  технически  характеристики,  чрез  които
ще се задоволят изискванията на потребителите със съответната
силна връзка. Това е особено важно, ако засяга регулаторни (за
конови)  изисквания.  Съществува  риск  от  среща  със  съдебната
власт. 
Водещият принцип при анализа е да се разкрие, какво искат

потребителите и дали техните желания са "вградени" в крайния
продукт. Започва се с изискванията на потребителя (изисквания
та към качеството) и се отчита позицията спрямо конкурентите и
възможностите   за   подобрение   (техническата   трудност   и   др.).
Разглеждат  се  последователно  изискванията  на  потребителя  по
степента на тяхната важност  найважните първи.
Например:  Виждаме,  че  дадено  изискване  на  потребителя  е с

много висока степен на важност. Сравнителният потребителски
анализ  отчита,  че  нашият  продукт   задоволява  найдобре  това
изискване, спрямо конкурентите. В тази област държим лидерс
ката позиция, но трябва да я поддържаме. Разглеждаме връзките
с  техническите  характеристики  и  откриваме  силни  връзки,  на
които степента на техническа трудност е ниска, т.е. можем да ги
подобрим  сравнително  лесно.  Задаваме  целеви  стойности,  така
че допълнително да подобрим продукта.
Аналогично откриваме потребителско изискване с висока сте

пен на важност, но в задоволяването на което изоставаме спрямо
конкуренцията. Техническите изисквания, силно свързани с него
трябва да се подобрят, като се започне от тези с ниска степен на
техническа   трудност,   т.е.   лесно   реализуемите.   Задаваме
съответните целеви стойности като отчитаме целевите стойности
на конкурентите (тъй като техните продукти са оценени от потре
бителя като подобри от нашия).
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7.11 Следващи нива в QFD анализа

Всичко, посочено погоре обхваща първото ниво на QFD ана
лиза.   Следващите   нива   изискват   попълване   на   аналогични
диаграми, в които обаче колоните от предходното ниво стават ре
дове. 

Разбира се рейтингите на важност и сравнителните анализи се
попълват вътре в организацията с участието на съответните ра
ботници. Сравнителните анализи могат да се пропускат, когато
не са разумни или се попълват като се сравнят технологични па
раметри при производството на подобни продукти или записи от
историята на организацията (опит от миналото).
Например:
 II ниво: Техническите характеристики заемат мястото на

изискванията на потребителя, а на тяхно място се опре
делят изисквания към отделните стъпки в технологичния
процес.

 III ниво: Изискванията към технологичния процес заемат
мястото  на  техническите   характеристики,  а  на  тяхно
място се определят изискванията към факторите, влияещи
върху резултата от отделните стъпки в процеса (виж При
чинно следствена диаграма и др.).

 IV ниво: … 
 V ниво: …

Обикновено се достига до IV или V ниво.
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Лекция8  Проверовъчни листове

8.1 Какво е проверовъчен лист и за какво се използва?

Проверовъчният   лист   представлява   документ   (лист   хартия,
таблица   в  компютъра,   таблета  и   др.),   чрез  който   се   събират
данни за състоянието на процесите на производство, проектира
не,  подготовка  и  много  други.  Проверовъчният  лист  трябва  да
бъде:

 лесен за използване;

 ясен за разбиране;

 данните да се анализират „автоматично“.

Проверовъчният лист, когато е попълнен, в действителност се
превръща   в   графично  представяне  на   събраните   данни.  Така
този, който го ползва не се нуждае от компютър и др. Всичко се
извършва просто и лесно  само с молив и хартия. 
Проверовъчният лист има следните основни функции:
 Оценка на разпределението на параметри на процеса и ва

риации в характеристиките на междинни или крайни про
дукти.

 Определяне  какви  дефекти  съществуват  в  процеса,  изде
лието и др. и колко често се срещат?

 Определяне къде като местоположение са разположени де
фектите?   Къде   в   продукта?   Къде   в   процеса   на
производство?

 Определяне на причините за дефектите.

 Проверка дали всичко е изпълнено?  използва се при про
верки на изпълнение на дадени дейности, окомплектоване
на сложни изделия, въвеждане на нови управленски мето
ди, разработване и внедряване на нови продукти и др.

8.2 Проверовъчен лист за ОЦЕНКА НА РАЗПРЕДЕЛЕНИЕТО

Чрез този вид проверовъчен лист се оценява разпределението
на непрекъснати случайни величини. Пример за такива величини
са:  размери,  маса,   количество,   диаметър  на  дадена  част,  рН,
титруема киселинност. Т.е. това са величини, които могат да зае
мат всякакви стойности от редицата на естествените числа. Ня
кои величини, като брой живи бактерии са дискретни величини,
т.е.  могат  да  заемат  само  фиксирани  цели  стойности.  Те  обаче
също могат да се разглеждат (с известна условност) като непре
къснати, тъй като стойностите варират в много широк интервал. 
Подолу е даден пример на проверовъчен лист, в който се отбе

ВНИМАНИЕ! Нередактирана версия!  59 



лязва масата на извадка (всяко N изделие) от хлябове, произведе
ни в рамките на едно денонощие. Повече подробности за създава
нето и анализа на получените данни са посочени в лекцията за
„Хистограма“.

ПРОВЕРОВЪЧЕН ЛИСТ No. …..........

Проверен продукт: Хляб тип „Юнашки“ Дата: 29 февруари 2051 г.

Част от изделие: Самостоятелно изделие Цех: с. Келепирово

Спецификация: маса 700 +/ 40 g Техн. линия: Бели хлябове

Брой проверени изделия: 80 Събрал данните: Льольо Мамин

Общ брой проверени изделия: 80 Наименование на групата: Хлябове

Общ брой изделия в партидата: 800 Забележка: …..................................

Маса, g
Брой

5 10 15 20 25 30

≤ 620

621640 х

641660 ххххх UCL

661680 ххххх ххххх х

681700 ххххх ххххх ххххх ххххх хх

701720 ххххх ххххх ххххх хххх

721740 ххххх ххххх хх LCL

741760 ххххх ххх

761780 хх

≥ 781

8.3 Проверовъчен лист за ОПРЕДЕЛЯНЕ НА ДЕФЕКТИ

За  да   се  намали  броят  на  дефектните  изделия  трябва  да   е
известно   какви   дефекти   съществуват  и   какъв   е  процента  им
спрямо общата произвеждана продукция. Тъй като всеки дефект
има различна причина за появата си е безсмислено просто да се
записва общият брой на дефектите. Затова дефектите трябва да
се групират в категории и да се записва броя на на изделията с
дефектите   от   всяка   категория.   След   това   се   предприемат
действия за недопускане появата на дефекти, като в началото се
фокусираме върху 23 найчесто срещани дефекта и след като ги
разрешим преминаваме към следващите.
Обичайно е дефекти наблюдавани на една технологична линия

да бъдат различни от тези в друга линия. Също така дефектите,
наблюдавани в дневната смяна могат да бъдат различни от тези
на нощната смяна при една и съща технологична линия и един и
същ продукт. Различните хора, различните технологични линии,
суровини  и  материали,  различните   смени  и   свързаните   с  тях
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различни условия на околната среда всичко това можа да създа
де  различни обстоятелства  за появата  на дефекти. Това  налага
всяка технологична линия, ден, смяна и продукт да имат свои са
мостоятелни изследвания. Затова в проверовъчните листове тези
обстоятелства (смени, дни и др.) се разделят в отделни колони, а
понякога се използват отделни проверовъчни листове.
Подолу е даден пример на проверовъчен лист, в който са отбе

лязани дефектите в опаковката на хранителен продукт. Периоди
те на наблюдение са разделени на смени и дни от седмицата. Ко
гато е открие дефект, операторът поставя знак срещу дефекта в
съответната  колона.  В  края  на  смяната  ясно  се  вижда  кои  са
основните дефекти. Ако това се прави всеки ден, в края на седми
цата можем ясно да кажем „кои дефекти ни създават найголеми
главоболия“  и  да  предприемем  мерки  за  елиминирането  им.  В
примера  найчестите  дефекти  са:  „Разкъсана  опаковка“  и  „Не
затворена   опаковка“.  Вижда   се,   че   тези   дефекти   се   срещат
равномерно всеки ден и в двете смени, което може да означава,
че околната среда и човешкият фактор не влияят върху проблема
и усилията за разрешаването му първоначално трябва да се насо
чат към материала на опаковката, опаковъчната машина, транс
портьорите и др., като основни причини за дефекта.
Отбелязването се прави със знак кръстче „х“, плътна точка „•“

или   вертикална   права   чертичка   „I“.  Не   се   препоръчва,   но   е
възможно, използването на задраскани прави линии „IIII“, римски
(V за 5, X за 10 и добавени знаци като чертички, точки и др.) или
арабски цифри. При тях не се вижда ясно кои дефекти се срещат
найчесто и кои найрядко.

Дефект:
Понеделник Вторник Сряда Сума:

1 смяна 2 смяна 1 смяна 2 смяна …

1. Липсва дата на производство ххх х х хх ... 7

2. Разкъсана опаковка ххххх хх хххх ххххх хх ххххх ... 23

3. Липсва етикет х х х  ... 3

4. Незатворена опаковка ххххх ххх ххххх хх ххххх х хххх ... 25

5. Мръсна опаковка  ххх х х ... 5

6. Опаковката се отваря трудно х  х  ... 2

7. ….. хх х  х ... 4

8. ….. х  хх  ... 3

Сума: 23 17 19 13 ...

Предимства на проверовъчния лист:
 Лесно може да се определи основния дефект за даден пе

риод.

 Желателно е да се раздели на периоди – смени, дни, арти
кули, технологични линии и др. за да може полесно да се
открият причините за дефектите.
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 Вижда се ясно кои са основните дефекти, върху които да
се фокусираме.

8.4 Проверовъчен лист за ПРОВЕРКА НА ИЗПЪЛНЕНИЕ

Този  вид  проверовъчни  листове* се  използват  за  проверка  на
последователност от изпълнени събития. Прилагат се при разра
ботване на нови изделия, пускане на нови технологични линии и
въвеждане на нови управленски практики. Те могат да се използ
ват за проверка дали са добавени всички съставки в една много
компонентна система преди преминаване към следващия процес.
Следващият   пример   представлява   проверовъчен   списък,

използван преди замесване при дозиране на съставките на обога
тен хляб. 
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  *На   български
език  почесто  се  на
рича  проверовъчен
списък.

ДОБАВЕНИ СЪСТАВКИ

 ✔   Брашно

 ✔   Мая

 ✔   Сол

 ✔   Захар

 ✔   Мазнина

 ✔   Сухо млеко

 ✔   Яйчен прах 

 ✔   Ароматна композиция

 ✔   Емулгатор

 ✔   Вода


 ✘   ВСИЧКО Е ДОБАВЕНО!



Лекция9  Диаграма на Парето

9.1 Какво е „диаграма на Парето“ и за какво се 
използва?

Диаграмата на Парето е графично представяне на проблемите
в  процеса,  подредени  от  найчесто  срещаните  към  найредките
от ляво на дясно. Използвайки диаграмата може да преценим кои
проблеми са найсериозни и найчесто срещани?
Основното   правило   е   закона   на   Парето   за  „Значимото

малцинство и незначимото мнозинство.“ Ето някои от интерп
ретациите на закона в духа на управлението на качеството: „80%
от   общия   брой   на   проблемите   се   причиняват   от   20%   от
проблемните фактори, като: хора, машини, суровини и др.“ или
„80% от общия брой на дефектите се дължи на 20% от видове
те (категориите) дефекти.“ Чрез диаграмата на Парето се опре
делят  тези  20 % от  проблемите  или  причините  за  проблемите,
които  имат  найсилно  влияние.  Следователно,  концентрирайки
се ПЪРВО ВЪРХУ ГЛАВНИТЕ (20%) проблеми, ние можем да ели
минираме  основната  част   (80%) от ВСИЧКИ  ПРОБЛЕМИ.  Често
„лекувайки силната болка едновременно ще изчезнат и други по
слаби симптоми.“
Какво точно е диаграмата на Парето? Тя показва приоритетни

те области. Понякога проблемите или факторите са толкова мно
го, че ни е трудно да разберем от къде да започнем? Върху какво
да се насочим първо и къде да концентрираме „основните сили“?
Диаграмата на Парето отговаря именно на тези въпроси.

9.2 Построяване на диаграмата на Парето

Построяването на диаграмата се извършва на няколко стъпки:
1. Определя се какви проблеми ще се анализират: общи де

фекти, дефекти в опаковката, проблеми в състава на про
дукта   (елиминиране   на   опасности),   определяне   на  най
важните фактори, влияещи върху даден проблем и др.

2. Определя   се   времевия   интервал,   в   който  ще   събираме
данни: една смяна, само нощна смяна, една седмица, един
месец, тримесечие, определен сезон и др. ВНИМАНИЕ! Без
фиксиран период от време диаграмата не може да бъде
построена!

3. Попълва се проверовъчен лист. 
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4. Изчислява се общия брой на случаите във всяка категория
и  категориите  се  подреждат  по  низходящ  ред   –  от  най
често срещаните към найредките. Изчислява се: тоталния
общ брой случаи; процента на случаите във всяка катего
рия  спрямо  тоталния  общ  брой  случаи  и  сумарния  про
цент.

Категория
дефекти:

Сума: Процент от
общото (%)

Сумарен процент
(%)

4. Незатворена опаковка 25 35  35

2. Разкъсана опаковка 23 32  67

1. Липсва дата на производство 7 10  77

5. Мръсна опаковка 5 7  84

7. F 4 6 90

3. Липсва етикет 3 4 94

8. G 3 4 98

6. Опаковката се отваря трудно 2 2 100

Общо: 72 100 %

5. Начертават се осите на диаграмата. Лявата вертикална ос
показва броя на наблюдаваните случаи за всяка категория,
а лявата – сумарния процент (%) на случаите във всяка ка
тегория.   Препоръчва   се   100те   %   от   лявата   ос   да
съответстват на общия брой наблюдавани случаи (в приме
ра 72)!

6. Начертават се стълбове за всяка категория и се надписват.
Ширината  на  стълбовете  трябва  да  бъде  еднаква.  Някои
категории се срещат изключително рядко. Те могат да се
обединят   в   една   категория   „ДРУГИ“  и   тя   да   се  нанесе
последна.
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7. Построява  се  сумарна   (кумулативна)  линия  с  процентите
на случаите по категории.
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8. Начертава се линията, съответстваща на 80 % от случаи
те.

9. Всички категории под линията 80 % са значими и като се
ЗАПОЧНЕ ОТ ПЪРВАТА  трябва да бъдат анализирани и
да се вземат мерки за свеждането им до минимум. В при
мера първите 3 категории са отговорни за 77% от всички
дефекти на опаковката.

10.Под диаграмата се нанася:

 Метода за събиране на данни. 

 Източника на данни.

 Времевия период.

 Вида на произвеждания продукт.

 Производствена линия.

 Преди  или  след  модификация  на  процеса,  персонала,
суровините и др. е построена диаграмата и др. 

Виж  примера  на  проверовъчния  лист  от   съответния  въпрос.
Тези записи ще помогнат при бъдещи анализи.
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Лекция10  Хистограма
10.1 Същност и значение

Повечето хора считат, че щом е произведен от машина, всеки
продукт  ще  бъде  абсолютно  еднакъв.  Истината  е, че  дори  и  да
използваме  найдобрата  машина  или  процес  няма  два  еднакви
продукта. Показателите на продукта имат средни стойности и то
леранси, т.е. долни и горни граници (лимити) на вариране. Всеки
продукт,   произведен   в   рамките   на   допустимите   граници   е
приемлив  за консуматора  и може  да  се  предложи  за продажба.
Задачата на всеки производител е да попадне в рамките на лими
тите, но това не винаги е възможно.
Хистограмата използва данни от процеса и ги изобразява гра

фично, за да се установи:
 Центърът на данните, т.е. найчесто срещаните стойности

на параметъра, дали съвпада с желаната средна стойност.

 Разсейването на данните.

 Асиметрия.

 Наличие на продукти, извън лимитите.

 Наличие на няколко пика в данните.

 Сравнение между две технологични линии, две смени, две
различни суровини, машини  и др.

Една хистограма се получава чрез разделяне на обхвата (разма
ха) на данните на отделни еднакви по ширина класове. След това
се   изобразяват   стълбове,   като   височината   на   всеки   стълб,
съответства на броя на данните в съответния клас.

10.2 Построяване на хистограма

Последователност при построяване на хистограма:
1. Събират се данни за процеса.

5.7 4.8 4.8 5.2 4.4

4.4 5.9 5.5 6.4 6.2

5.5 5.3 4.9 4.5 3.9

5.5 4.9 4.5 6.2 4.9

5.4 4.4 4.7 3.8 4.2

5.3 6.0 5.9 4.4 5.4

5.8 4.6 3.7 4.9 5.9

3.6 5.4 5.1 5.9 4.5

4.4 4.5 4.4 4.9 5.1
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5.0 3.8 3.8 4.5 5.0

6.8 4.5 4.4 4.4 6.3

2. Изброяват се събраните данни (N). Т.е. определя се колко
данни имаме? 

В примера: N=55.
3. Намират  се наймалката  (Xmin) и найголямата  стойност

(Xmax) от всички данни. 

В примера: Хmin=3.6 ; Xmax=6.8
4. Изчислява се обхвата (размаха) на данните (R):

R=Xmax−Xmin=6.8−3.6=3.2

5. Определя се ширината на класа (Н):

H=
R
C
=

3.2
8
=0.4 ,

където: Н – ширина на класа;
R – размах на данните;
С – брой класове (виж таблицата). 

Общ брой данни 
N

Брой класове
С

<50 57

50100 610

100250 712

>250 1020

Ширината  на  класа  Н  се  закръглява  до  подходяща  стойност.
Точността е равна на точността на измерване на данните.

В примера: N=55 и избираме С=8. 
Така ширината на класа е Н=0,4.

6. Определят се долната и горна граница на всеки клас.

H 1min=Xmin=3,6
H 2min=H1max=4
H 3min=H 2max=4,4
H 4 min=H3max=4,8
H 5min=H 4max=5,2
H 6min=H 5max=5,6
H 7min=H 6max=6
H 8min=H 7max=6,4

 

H 1max=Xmin+H=3,6+0,4=4
H 2max=H2min+H=Xmin+2H=3,6+0,8=4,4
H 3max=H3min+H=Xmin+3H=3,6+1,2=4,8
H 4 max=H 4min+H=Xmin+4 H=3,6+1,6=5,2
H 5max=H5min+H=Xmin+5H=3,6+2,0=5,6
H 6max=H 6min+H=Xmin+6 H=3,6+2,4=6,0
H 7max=H 7min+H=Xmin+7H=3,6+2,8=6,4
H 8max=H 8min+H=Xmin+8H=3,6+3,2=6,8
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7. Групират се данните в отделните класове.

Клас
Долна
граница

Hjmin

Горна
граница

Hjmax

Честота на поява Сума:

0. 3,2 3,6 1 1

1. 3,6 4,0 IIIII  5

2. 4,0 4,4 IIIII IIII 9

3. 4,4 4,8 IIIII IIIII 10

4. 4,8 5,2 IIIII IIIII 10

5. 5,2 5,6 IIIII III 8

6. 5,6 6,0 IIIII II 7

7. 6,0 6,4 IIII 4

8. 6,4 6,8 I 1

Общо N= 55

Някои от стойностите съвпадат с границите на класовете. Следо
вателно трябва да се определи към кой клас да се причислят  към
долния  или  към  горния.  Решаваме,  че  класовете  ще  бъдат   „дясно
затворени“   (a,b],  т.е.  всички  стойности,  които  съвпадат  с  горната
граници на съответния класа ще попаднат в него, а не в следващия.
Поради това добавяме „нулев клас“ с граници от 3,2 до 3.6, в който
попада една стойност – 3,6.

8. Построява се хистограмата.

9. Анализ на хистограмата.

На хистограмата са показани средната стойност и допустимите  граници
на вариране на параметъра. Наймного произведени изделия има между 4,4
и 5,2, а останалите са относително равномерно разположени около средната
стойност. Това означава, че производствения процес изпълнява изисквания
та по отношение на средната стойност. От друга страна има изделия с пара
метри извън лимитите. Надхвърлени са, както долния, така и горния лимит,
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т.е. производството е „неточно“, има големи разсейвания. Необходимо е да
се   открият   и   управляват   тези   фактори,   които   предизвикват   големите
разсейвания. 

10.3 Особености на хистограмите

Подолу   са  показани  различни  видове  хистограми   с  техните
обяснения.

Хистограма А и В показват различни разсейвания на данните.
И  при  двете   средните   стойности   съвпадат   с  целта,  но  при  А
разсейване   то   е   помалко   отколкото   при   В.   В   случая   А
производството   е   доста   попрецизно,   т.е.   поголяма   част   от
факторите   на   процеса   са   поставени   под   контрол.   Ако   двете
хистограми   показват   работата   на   две   различни   смени   от
производството, продукт от коя смяна бихте предпочели?

Хистограми  C  и   D  показват  процеси  извън  контрол.  При   C
средната  стойност  е изместена  в дясно  от целта  (т.е.  желаната
стойност), а при D е обратното. Процесът не може да достигне це
лите си и задължително трябва да се пренастройва.
Хистограми Е и F показват процеси, при които показателите на

продукта надвишават предварително определените лимити. При
хистограма   E   разсейването   на   процеса   е   много   голямо   и
надхвърля  и  двата  лимита,  докато  при  хистограма  F  средната
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стойност е леко изместена наляво и поради това част от данните
са под долния лимит. И двата процеса искат пренастройка.

При хистограмите G и H наблюдаваме асиметрични данни. Съ
ществува   фактор,   които   води   до   поголеми   разсейвания,
съответно,   в  дясно  и   в  ляво  или  фактор,  които  не  позволява
естествено разсейване на данните в ляво и дясно. Може да става
въпрос за умишлено манипулиране на данните с цел „прикриване
на неудобни истини.“

Хистограма J показва данни с 2 пика. Това найчесто означава
смесване на данни от два източника: от два различни процеса,
две  машини,  две  смени,  две  технологични  линии,  суровини  от
двама доставчика, две партиди готови изделия и др.
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Извън долния лимит

F
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L
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L

Извън лимит

E
LC

L

U
C

L

Асиметрия 

H

Асиметрия 

G

J

Два пика

K

Отсечена



Хистограма К е отсечена от двата края, което говори за подбор
и „нагаждане“ на данните. Възможно е да се получи и от непра
вилно определени брой или ширини на класовете.
Последната хистограма L е назъбена. Това означава, че е броят

на  класовете  е  прекалено   голям  или  има   грешка  в  метода  на
измерване или в измервателното оборудване.
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L

Назъбена



Лекция 11  Причинноследствена 
диаграма

11.1 Същност

След събиране на данни за процеса или продукта и построява
не на диаграма на Парето и хистограма, трябва да се обмислят
причините  за  отклоненията  и  дефектите.  Събраните  данни  по
казват, че произведените продукти не са еднакви. Те варират в
зависимост  от производствената  линия,  дневна  и  нощна  смяна,
различни  дни  в седмицата  и др.  Какво  причинява  вариациите?
Основните причини или източници на вариации могат да се обе
динят в 6 основни групи:

 Изходни материали.

 Машини, оборудване, оръдия на труда.

 Методи за производство и работа.

 Работна сила – хората.

 Методи за измерване.

 Състояние на околната среда.

Причинноследствената   диаграма  СЛУЖИ  ЗА  СОРТИРАНЕ  И
ВИЗУАЛНО   ПРЕДСТАВЯНЕ   на   причините   за   проблемите   и
връзките между тях. Чрез нея се определя ясно проблема, откри
ват се възможните причини (фактори) за появата му, открояват
се найважните и се разработват методи за решаването им.

11.2 Построяване на причинноследствена диаграма

Причинноследствената диаграма найчесто се съставя от гру
па  от  хора.  Групата  трябва  да  бъде  достатъчно  компетентна  и
предварително подготвена.
Последователност:

1. Започва   се   с   определяне   на   проблема.   Той   се   записва
максимално вдясно в центъра на лист или дъска, така че
да може да се вижда от всички участници в групата. За
писва се точно, ясно, кратко с положителни или отрица
телни фрази.

2. Начертава  се  хоризонтална  стрелка,  сочеща  към  пробле
ма.

3. Означават се основните категории причини (фактори).

4. Подготвят се хората в групата. Найважното правило е:
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Тази   диаграма   се
нарича   още:
„Диаграма   на
Ишикава“  или
диаграма  „Рибена
кост“.  Наречена   е
на   името   на   своя
създател  Каору
Ишикава  инженер
и  професор  от  Япо
ния.

Ишикава   е   един
от   найвлиятелни
те   изследователи
на   проблемите,
свързани   с   управле
нието   на   качество
то.   По   време   на
следвоенното
възстановяване   на
Япония   той   играе
ключова  роля  за  мо
тивиране на хората
и насочването им по
пътя   на   усъ
вършенстване   на
индустрията.   Иши
кава   прилага
напрактика   цикъ
лът   на   управление
то,   формулира
концепцията   за
„вътрешният
клиент“ и др.



5. Започва   „мозъчна   атака“.   Основният   въпрос   е:  „Какво
може да причини проблема?“ Първо се насочваме към една
от главните „кости“ в диаграмата. Ако се появи идея, при
надлежаща към друга „кост“, тя се записва някъде в стра
ни и покъсно се насочва към подходящата категория. За
дават се въпроси към всяка категория и се отговаря:

◦ ХОРА  –  Има  ли  оператора  необходимата  подготовка,
опит и възможности да изпълнява функциите си?

◦ МЕТОДИ  – Има ли подходящи инструкции за работа?
Найдобрите методи ли се прилагат? Има ли адекватни
„оръдия на труда“? Ясни и точни ли са параметрите на
процеса?

◦ МАШИНИ  – Машините  могат  ли  да  произвеждат  про
дукт с изискваните спецификации? Имат ли подходяща
поддръжка? Има ли график за поддръжка и спазва ли
се?

◦ МАТЕРИАЛИ  – Разполага ме ли с точните суровини и
материали? Какво е необходимото им качество? Колко
доставчици   имаме   и   варира   ли   качеството   между
доставчиците?   Какви   проблеми   могат   да   причинят
изходните суровини и материали?

◦ ИЗМЕРВАНЕ  – Съществуват ли адекватни инструкции
за измерване? Подходящи ли са методите за измерва
не?  Какви   грешки   са   възможни?  Има  ли  подходяща
поддръжка   и   калибриране   на   измервателното   обо
рудване? Как влияе околната среда върху точността на
измерване   (влияние   на   температура,   вибрации,
влажност на въздуха, прах, осветеност и др.)? 

◦ ОКОЛНА СРЕДА – Влияе ли и как влияе околната среда
върху  проблема?  Влияние  на  температура,  вибрации,
влажност на въздуха, прах, осветеност и др.
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„НЯМА ГЛУПАВИ ИДЕИ ИЛИ МИСЛИ!“

Много е важно вариациите при измерване да бъдат све
дени до минимум! Двама оператора могат да измерват по
различен начин. Това  ще  заблуди  проверяващите,  че има
проблем в процеса, а в действителност процеса да проти
ча съгласно изискванията! Тази заблуда е много опасна и
може да доведе до ненужни загуби на време и средства в
разрешаване на проблеми, които реално не съществуват!



6. Когато изчерпаме идеите от една категория – преминаваме
към друга. Понякога се появяват идеи от категория, която
вече сме разгледали. Записват се и бързо се връщаме към
обсъжданата категория.

7. След попълване на диаграмата причините се класифици
рат  по  важност.  Означават се със  звездички  (*, **, ***...),
букви (А, B, C, D...), друг цвят и др. Например: Поставете в
група   „А“  тези,  за  които  всички  са  съгласни,  че  са  най
важни.  В група „В“ попадат тези, които имат значение, но
не са найважни, а в група „С“ – тези, за които не сме си
гурни дали влияят върху проблема. 

8. За  всяка причина (фактор) от група „А“ се решава какви
мерки ще се предприемат, за да се елиминира или ограни
чи проблема? Възможно е да са необходими допълнителни
измервания, чрез които да се уточни влиянието на всяка
причина (фактор), преди да се предприемат действия.

9. Мерките   от   т.   8   се   разпределят   към   отговорните   за
изпълнението им хора.

10.Построената диаграма + всички записи към нея + имената
на участниците при създаването ѝ се съхраняват за бъде
що използване при поява на подобен проблем.

11.3 Примерна причинноследствена диаграма

Подолу е посочена причинноследствена диаграма, в която са
разгледани  факторите,   влияещи   върху  проблема:   „Вземане  на
изпит“ от студентите. Проблемът не е свързан с промишлеността
и  без  да  претендира  за изчерпателност  е  добра  илюстрация  на
възможностите  на  метода  в  различни  сфери.  Факторите  не  са
подредени по важност съгласно т. 7, тъй като в конкретния слу
чай това е много субективно.
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Не унищожавайте материалите!
 Могат да бъдат необходими в бъдеще!
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Лекция 12  Диаграма на 
разсейването

12.1 Същност

Диаграмата  на  разсейването  е  инструмент  в управлението  на
качеството, чрез който се показва връзката между „двойка данни“
и може да осигури много полезна информация за производстве
ния процес. Какво се има предвид под „двойка данни“? Терминът
„причина и следствие“ е връзка между две групи данни – данни за
„причината“ и данни за „следствието“, т.е. резултата от причина
та.   „Двойка  данни“  е  и  връзката  между  един  случай  и  друг   –
между един дефект и друг или между един фактор и друг. Напри
мер може да се търси връзката между параметър на суровината и
твърдостта  на  готовото  изделие;  между  скоростта  на  рязане  на
нож  и  дължината  на  отрязаните  парчета;  или  връзката  между
степента на отразяване на светлината от пода в производствено
помещение и грешките при измерване на качествен показател на
продукта.
Подолу са посочени няколко примерни диаграми на разсейва

нето.
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Тази   диаграма   се
нарича   още:  „Коре
лационна   диагра
ма“,   а   връзката
между   данните   
„корелация“.



12.2 Построяване на диаграма на разсейването

1. Осигурява се милиметрова хартия.

2. Начертават се две оси – „x“ и „y“. Всяка от осите се разделя
на еднакви интервали, т.е. 10, 20, 30 ... Ако е поудобно,
началото на осите може да не започва от нула. Например
„y“   ос,   разделена   на   500,   550,   600,   650,   700   –   имаме
еднакви интервали (през 50), но първата стойност е 500.

3. На „x“ оста се отчитат стойностите на „причината“, а на
„y“ оста – стойностите на „следствието“. Поставят се точки,
там където се пресичат стойностите на „x“ и „y“. 

4. Анализира   се   диаграмата   и   се   предприемат   съответни
действия.

12.3 Показатели на диаграмата на разсейването

Връзката  между   „двойката  данни“  може  да  се  характеризира
със следните показатели:

 Сила на връзката – показва колко е силна връзката между
двойката данни. Колкото поплътно са групирани в линия
точките, толкова е посилна е връзката.

 Наклон – показва вида на връзката и степента на влияние
на „причината“ (x) върху „следствието“ (y). Връзката може
да бъде:

◦ Положителна  – с  нарастване  стойностите  на  „причи
ната“ (x), нарастват и стойностите на „следствието“ (y).

◦ Отрицателна     с нарастване стойностите на „причи
ната“ (x), стойностите на „следствието“ (y) намаляват.

При силна връзка се определя и ъгъла на наклона. При го
лям ъгъл малки изменения в „причината“ (x) водят до голе
ми изменения в „следствието“ (y) и обратно.
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 Пресичане   (интерцепция   (interception)   –   показва   стой
ността на „следствието“ (y) при нулева стойност на „причи
ната“ (x). Отчита се в точката на пресичане на линията на
връзката с вертикалната линия, съответстваща на нулева
стойност на „причината“ (х).
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Лекция 13  Контролни карти на 
Шухарт

13.1 Същност

„Проверовъчният  лист“  и   „Хистограмата“  обединяват  данни  и
показват цялостната картина на процеса. „Диаграмата на Паре
то“ определя проблемните области. Обаче, в един производствен
процес,  често  искаме  да  знаем  повече  за естеството  на  измене
нията му в рамките на определен кратък период от време или в
„реално време“. 
Контролните   карти   се  използват   за  наблюдение,   контрол  и

УСЪВЪРШЕНСТВАНЕ на процеса. Чрез тях се проследява какво
се   случва   в   момента?   При   констатиране   на   отклонения   се
извършва  настройка  до  връщане  на  параметрите  в  обичайните
им граници. Използването на контролни карти се нарича „проце
сен контрол“.
Контролните карти са графики с линии за допустимите грани

ци на процеса (лимити). Те се наричат  контролни линии и най
често са:

 Горна контролна граница (UCL) – над нея процесът е извън
контрол.

 Централна линия (CL) – показва целта, желаната стойност
на контролирания параметър.

 Долна контролна граница (LCL) – под нея процесът е извън
контрол.

За удобство могат да се добавят и две предупредителни грани
ци,  под  и  над  които  процесът  има  тенденция  да  излезе  извън
контрол:

 Горна предупредителна граница (UWL).

 Долна предупредителна граница (LWL).

Целта на контролната карта е да се открие всяко изменение на
процеса и това изменение да се изобрази чрез точка на графика
та. Операторът ще види веднага, че точката е извън лимита или
има   тенденция   да   напусне   лимита   и  ще   извърши   незабавна
настройка.  Операторът,   също   така,  ще   запише  причините   за
отклонението и какво е извършено за връщане на процеса в оби
чайното му състояние.
Много   от   процесите   реагират   с   известно   закъснение   на

въздействията, т.е. имат инертност. Следователно, когато се пра
вят   настройки,   това   ВИНАГИ   трябва   да   става   на   МАЛКИ
СТЪПКИ.  Наблюдава ли се възходяща или низходяща тенденция,
следващото „завъртане на копчето“ трябва да стане след като се
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убедим, че тенденцията е спряла. Често хората имат навика да
„прекоригират“,  като  твърде   силно   „завъртат  копчето“  или  не
изчакват да се убедят, че въздействието е „възприето“. Това води
до драматично тласкане на процеса в обратна посока. 

13.2 Видове контролни карти

Съществува голямо разнообразие на контролни карти, но най
често  използваните   са  посочени  на   схемата.  Делят   се  на  две
основни групи:

 За контрол на качествени параметри* – с тях се контроли
рат непрекъснати случайни величини.

 За контрол на дефекти – с тях се контролират дискретни
случайни величини.

13.3 Контролна карта XbarR

XbarR контролната карта е може би найчесто използваната.
Някои учени считат, че 95% от всички внедрени в производство
то карти са от този вид. Тя се състои от две отделни карти, по
пълвани   едновременно.  Първата   е   Xbar   карта,   която   показва
измененията на средната стойност. Втората е R карта и показва
разсейването в процеса (размаха). Използвани заедно те са много
ефективни за откриване на „аномалии“. 

13.3.1 Построяване на XbarR карта

 1. Определя се кой показател ще се контролира, защо ще се
контролира, кой, кога и как ще го измерва? 
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Прави се план за събиране на данните. Например: решава
ме,   че   ще   правим   5   измервания   на   час   през  равни
интервали от време, т.е. едно измерване на всеки 12 min.
Тези 5 измервания ще образуват една група. 

БРОЯТ  НА  ДАННИТЕ  В  ЕДНА  ГРУПА  ТРЯБВА  ДА  БЪДЕ
ЕДНАКЪВ.

Препоръчва се една група да включва 45 измервания, но
не помалко от 2 и не повече от 10 (т.е. 2≤n≤10). Средната
стойност в групата и размаха на данните ще се изобразя
ват като точки в бъдещата карта.

 2. Събират се данните.   

Спазват се следните условия:

 Не трябва да се включват данни от различни продукти,
партиди или процеси.

 При   събиране   на   данните   производственият   процес
трябва   да   протича   по   обичаен   начин   –   БЕЗ   СПЕ
ЦИАЛНО ВНИМАНИЕ! 

Броят на данните в една група се означава с „n“, а броят
на групите с „k“. За построяване на контролната карта са
необходими наймалко 25 групи, т.е. k≥25. Колкото повече
групи  използваме,  толкова  поточно  ще  определим  конт
ролните граници.

 3. Данните   се   записват   в   специално   създадена   таблица,
проектирана за лесно изчисляване на необходимите стой
ности (виж примера).

 4. Изчислява се средната стойност ( Xbar ) за всяка група:

Xbark=X̄ k=
x1+x2+x3+x4+⋯

n

 5. Изчислява се размаха ( R ) за всяка група:

Rk=xk max−xk min ,т.е.   разликата   между   найголямата   и
наймалка стойност в групата.

 6. Изчислява се общото средно за всички групи:

Xbarbar=¯̄X=
X̄1+ X̄ 2+ X̄ 3+⋯+ X̄ k

k

 7. Изчислява се средната стойност на размаха:

R̄=
R1+R2+R3+R4+⋯

k

 8. Изчисляват се контролните линии:

 a) Xbar контролна карта.

 Централна линия: CLx=Xbarbar= ¯̄X

 Горна контролна граница: UCLx= ¯̄X+A2⋅R̄
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 Долна контролна граница: LCLx= ¯̄X−A2⋅R̄

 b) R контролна карта.

 Централна линия: CLR=R̄

 Горна контролна граница: UCLR=D4⋅R̄

 Долна контролна граница*: LCLR=D3⋅R̄

Коефициентите А2, D4 и D3 се отчитат от таблицата:

n A2 D4 D3

2 1.880 3.267 

3 1.023 2.575 

4 0.729 2.282 

5 0.577 2.115 

6 0.483 2.004 

7 0.419 1.924 0.076

8 0.373 1.864 0.136

9 0.337 1.816 0.184

10 0.308 1.777 0.223

 9. Начертават се двете контролни карти точно една под дру
га.

13.3.2 Използване на XbarR картa.

В  готовите  карти  се  отбелязват  точки  от  работещия  процес.
Данните  се  обединяват  в  групи  по  начина  при  построяване  на
картата (виж таблицата в примера). За всяка група данни се на
насят   едновременно   2   точки   –   средната   стойност   в   групата
(Xbark) се нанася на Xbar картата, а размахът (Rk) се нанася на R
картата.  Точките  се  отбелязват  с  различи  знаци.  Например:  в
Xbar картата се използва знак „х“, а в R картата се използва знак
„о“. Разстоянието между точките на времевата скала (х скалата)
трябва да е наймалко 35 mm.
Точки,  извън  контролните   граници   се  отбелязват   специално

като се огрждат с червен цвят и в съпътстващите документи се
попълва отчет, за това кога (като ден, час, минута) е установено
отклонението, какво е предприето за нормализиране на процеса,
кои  е  констатирал  отклонението,  кой  е  коригирал  и  как  и  др.
Обмислят се марки за недопускане на повторна поява на пробле
ма.

Пример:
 1. Определя се кой показател ще се контролира и как?

Ще контролираме масата на готова опакована вафла. Масата ще се
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измерва  на  всеки  12 минути.  Точността  на  измерването  ще  бъде  
+/ 0.1 g. Данните ще се групират по 5 в група, т.е. n=5. Приемаме,
че общият брой на групите за създаване на картата ще бъде: k=25.
Всичко ще имаме N=k⋅n=125 измервания.

 2. Събират се данните.

Таблица   с   данни*   (аналогична   таблица   се  попълва  при
използване на картата). 

Под
група

k

Данни (n=5) Параметри

X1 X2 X3 X4 X5 Xk min Xk max Rk Xbark

1 22.4 22.8 28.5 30.3 19.9 30.3 19.9 10.4 24.8
2 23.4 16.3 22.2 23.6 26.2 26.2 16.3 9.9 22.3
3 22.2 23.0 25.4 18.4 20.9 25.4 18.4 7.0 22.0
4 18.7 26.4 16.8 22.2 19.9 26.4 16.8 9.6 20.8
5 19.8 24.0 20.0 22.4 21.3 24.0 19.8 4.2 21.5
6 21.9 20.9 22.2 19.5 24.8 24.8 19.5 5.4 21.9
7 25.3 21.5 21.0 25.2 23.4 25.3 21.0 4.3 23.3
8 24.2 26.3 23.6 25.8 21.4 26.3 21.4 4.9 24.3
9 19.3 25.1 22.9 20.6 23.3 25.1 19.3 5.8 22.2
10 24.6 23.2 23.6 21.1 25.6 25.6 21.1 4.6 23.6
11 23.6 27.2 22.6 24.7 23.0 27.2 22.6 4.6 24.2
12 24.1 24.8 25.6 24.0 21.5 25.6 21.5 4.1 24.0
13 25.3 25.8 23.5 20.9 17.2 25.8 17.2 8.6 22.6
14 21.7 23.0 22.6 19.6 21.6 23.0 19.6 3.3 21.7
15 19.5 22.2 21.7 18.1 23.6 23.6 18.1 5.6 21.0
16 22.5 22.1 21.6 25.7 27.3 27.3 21.6 5.7 23.8
17 22.9 18.4 23.8 21.3 17.8 23.8 17.8 6.0 20.9
18 25.8 24.5 19.2 18.7 18.2 25.8 18.2 7.7 21.3
19 24.9 24.5 20.7 23.9 22.7 24.9 20.7 4.2 23.3
20 20.4 22.1 24.3 23.9 22.1 24.3 20.4 3.9 22.6
21 19.2 20.1 25.0 23.1 22.0 25.0 19.2 5.8 21.9
22 20.7 24.0 22.4 24.0 21.6 24.0 20.7 3.3 22.5
23 19.9 19.5 20.0 21.4 23.0 23.0 19.5 3.5 20.8
24 25.0 24.0 22.9 21.4 24.7 25.0 21.4 3.6 23.6

25 20.5 21.0 22.7 25.5 24.7 25.5 20.5 5.0 22.9

Средни: 5.637 22.545

 3. Изчислява се средната стойност (Xbar) за всяка група:

Виж таблицата.
 4. Изчислява се размаха ( R ) за всяка група:

Виж таблицата.

 5. Изчислява се общото средно:

Виж таблицата.

 6. Изчислява се средната стойност на размаха:

Виж таблицата.

 7. Изчисляват се контролните линии:

 a) Xbar контролна карта.
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 Централна линия:
CLx=Xbarbar=¯̄X≈22,5

 Горна контролна граница:
UCLx=

¯̄X+A2⋅R̄=22,545+0,577⋅5,637≈25,8

 Долна контролна граница:
LCLx=

¯̄X+A2⋅R̄=22,5−0,577⋅5,637≈19,3

 b) R контролна карта.

 Централна линия:
CLR=R̄≈5,6

 Горна контролна граница:
UCLR=D4⋅R̄=2,115⋅5,637≈11,9

 Долна контролна граница:

Не се определя, защото n<7.

 8. Начертават се двете контролни карти една под друга.

Отбелязани са примерни стойности за една работна смяна от 8 часа,
Процесът протича нормално, в рамките на допустимите граници.
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13.4 np – карта

В статистическия контрол на качеството npкартата се използ
ва за наблюдаване на броя на изделията в извадката, които не
отговарят на определен стандарт (т.е. са дефектни). Тя е модифи
кация на ркартата и се използва в ситуации, когато на хората е
полесно  да  оценят  работата  на  процеса  в  конкретен  брой  не
съответстващи   изделия,   спрямо   поабстрактните   показатели,
като дял или процент на несъответстващите изделия. 
При тази карта извадката, т.е. броят на проверените изделия

трябва да бъде винаги един и същ. 
Съществува спор, дали в тази карта да има само горна конт

ролна граница (UCL) и да отсъства долната граница (LCL). Нали
чието на помалък брой несъответстващи  изделия се приема за
нещо добро. Въпреки това, използването на долна граница ще ни
позволи да открием случаи на измама или специални моменти, в
които наистина имаме малък брой дефекти. Чрез анализ на тези
моменти можем да усъвършенстваме процеса.
Построяване на npкарта:

1. Определя  се големината на извадката  (n). Препоръчва  се
n≥50. Като  найдобра  стойност  се  приема  100 или  друга
кратна  на   100.   npкартата  може  да   се  използва  и  при
контрол на всяко произведено изделие (т.н. тотален конт
рол).  В  този  случай  точките  в  картата  се  нанасят  след
еднакъв брой проверени изделия (n=const).

2. Събират  се данни.  Една  извадка  определя  една  подгрупа
от данни. Например: Ако в една смяна се проверяват 100
изделия  и  се  определят  дефектните,  то  една  подгрупа  е
една  смяна.  Ако  в  един  ден  се  проверяват  100 иделия  –
една подгрупа отговаря на 1 ден. Подгрупа може да бъде и
партида от 100 проверени изделия. 

За построяване на картата се препоръчва броят на подгру
пите (k) да бъде наймалко 25.

3. В  таблица  се  записват:  подгрупата,  броя  на  проверените
изделия в нея (n) и броя на откритите дефектни изделия в
подгрупата (npi). (Виж примера подолу)

4. Изчисляват се контролните линии:

 Централна линия:

CLnp=n p̄=
∑
i=1

k

npi

k
=
np1+np2+np3+⋯+npk

k

 Горна контролна граница:

UCLnp=n p̄+3√n p̄⋅(1− p̄)
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 Долна контролна граница:

LCLnp=n p̄−3√n p̄⋅(1− p̄)

 Където:

p̄=
np1+np2+np3+⋯+npk

n⋅k
=
общ брой дефектни изделия
общ брой проверени изделия

5. Начертава се контролната карта и се означават моментни
те стойности  npi

Пример:
1. Ще контролираме наличието на пукнатини върху горната

повърхност  на   готов  хляб.  Наличието  на  пукнатини  се
приема за несъответстващо изделие, т.е. дефект. За едно
денонощие се произвеждат 10 000 хляба. Решаваме да про
веряваме всяко 100тно изделие или общо 100 изделия на
денонощие. Следователно една подгрупа (извадка) обхваща
едно денонощие и се състои от 100 изделия (n=100).

2. Таблица с данни.

Дата:
(дд.мм.гггг)

Подгрупа 
(24 h)

(k)

Брой дефектни
изделия

(npi)

Брой проверени
изделия (n)

15.06.2028 1 5 100

16.06.2028 2 12 100

17.06.2028 3 10 100

18.06.2028 4 10 100

19.06.2028 5 14 100

20.06.2028 6 2 100

21.06.2028 7 15 100

22.06.2028 8 8 100

23.06.2028 9 14 100

24.06.2028 10 5 100

25.06.2028 11 9 100

26.06.2028 12 12 100

27.06.2028 13 21 100

28.06.2028 14 18 100

29.06.2028 15 14 100

30.06.2028 16 11 100

01.07.2028 17 9 100

02.07.2028 18 10 100

03.07.2028 19 3 100

04.07.2028 20 15 100
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05.07.2028 21 21 100

06.07.2028 22 13 100

07.07.2028 23 22 100

08.07.2028 24 5 100

09.07.2028 25 19 100

Общо: 297 2500

3. Контролни линии:

 Централна линия

CLnp=n p̄=
∑
i=1

k

npi

k
=

297
25

=11,88

 Вероятност:

p̄=
общ брой дефектни изделия
общ брой проверени изделия

=
297

2500
=0,1188

 Горна контролна граница:
UCLnp=n p̄+3 √n p̄⋅(1− p̄)=11,88+3√11,88⋅(1−0,1188)=21,59

 Долна контролна граница:
UCLnp=n p̄−3√n p̄⋅(1− p̄)=11,88−3√11,88⋅(1−0,1188)=2,17

4. Начертава се контролната карта и се попълва.

Посочени са примерни стойности на броя на дефектните изделия в
рамките на деня.
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13.5 Анализ на контролните карти

13.5.1 Вариации

Всички процеси имат вариации. Вариациите могат да се разде
лят на две основни групи:

 естествени процесни вариации;

 вариации причинени от проблеми или изключителни слу
чай в системата.

Целта  на  управлението  на  качеството  е  да  намалим  и  двете
групи вариации. По долу е показана контролна карта с три зони:

 Зона  А:  Измененията  показват   липса  на   статистически
контрол. Наблюдават се и вариации от изключителни слу
чай. 

 Зона  В:  Има  статистически  контрол,  но  съществуват  се
риозни   естествени   вариации.   Много   фактори   не   се
управляват (не са поставени под контрол).

 Зона С: Вариациите са намалени. Показва съществени по
добрения в процеса. 

13.5.2 XbarR карта

Тази карта показва средните стойности и разсейванията в про
цеса. Ако разсейванията, определени чрез размаха R, са надви
шили  горната  контролна  граница, то  средната стойност  Xbar в
този момент също не е точна.
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13.5.3 Особени случаи

Когато се нанася точка на контролната карта, ВИНАГИ трябва
да  се  обърне  внимание  на   „ИСТОРИЯТА“  на  процеса,  т.е.  пре
дишните 710 точки. Съществуват следните особени случаи:

 „Отскоци“ (промяна на нивото) – няколко последователни
точки* са над или под централната линия (средната стой
ност).   Означава,   че   в   даден   момент   се   е   появило
въздействие, довело до „отскачане“ на средната стойност и
последващо установяване около нова средна стойност.

 Тенденция   –   няколко   последователни   точки   имат
тенденция   да   надвишат   контролните   граници.  Действа
фактор, които постепенно тласка процеса извън контрол.
При поява на тенденция, операторът трябва да вземе неза
бавни марки. Не трябва да се чака надвишаване на грани
ците!
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повече точки.



 Периодичност   –   периодично   колебание   на   точките.
Следствие   е   от  периодично  изменящ   се  фактор.  Много
често  се  причинява  от   естествените  денонощни  или  се
зонни колебания на температурата на околния въздух.

 Струпване   –  много  малки  разсейвания.  Означава  непра
вилно изчислена карта. Данните  при построяването ѝ са
от различни източници. Това води до много големи разсей
вания  и   следователно  широки   граници   около   средното.
Как   се   проверява   струпване?   Построява   се   линия   на
еднакво  разстояние  между  централната  линия  и  горната
контролна граница (разделя интервала точно на две). Ана
логично се построява втора линия не еднакво разстояние
между   централната   и   долната   контролна   граница.  Ако
всички точки са разположени между тези две нови линии,
процеса изисква основен анализ.
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 Смесване на данни – получава се, когато се смесват данни
от различни източници при попълване на картата  данни
от  различни  технологични  линии,  различни  продукти  и
др.

 

ВНИМАНИЕ! Нередактирана версия!  92 



Лекция 14  Поточна диаграма

14.1 Същност

Поточната   диаграма   (диаграма   на   процесите,   блок   схема)
използва   графични   символи   за   изобразяване   на   последова
телността от стъпки в процеса.
Ползи от прилагането ѝ:
 съдейства за разбиране на процеса;

 осигурява инструмент за обучение;

 определя  проблемните   области  и   възможностите   за  по
добрения.

Използват се следните символи:

Използването на диаграмата води до:
 Определяне кой е отговорен за всяка стъпка?

 Помага за откриване на корена на проблемите.

 Показва начините за опростяване и изглаждане на проце
са.

 Определя как да се извършват промените?

 Открива  стъпки  с  придадена  стойност   (имащи  смисъл)  и
стъпки – загуби. 
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„Начертайте   по
точна   диаграма   за
каквато   и   дейност
да вършите! Докато
не  го  направите,  не
знаете   какво   ще
вършите!   Вие
просто  имате  рабо
та.“ Уилям Деминг

Старт

Стоп

Процесна стъпка

Решение

Еднакви процеси

М

Процесна стъпкаВръзка

Измерване



Анализ на диаграмата:
1. Изследва се всяка стъпка за:

 Задръствания.

 Слаби връзки.

 Неясни, лошо дефинирани стъпки.

 Пропуснати стъпки.

 Стъпки с придадена стойност.

 Загуби.

2. Изследва се всеки символ за „решение““

 Може ли стъпката „решение“ да бъде елиминирана?

3. Разглеждане на всяка преработка:

 Може ли да бъде съкратена или елиминирана?

4. Изследване на всяка стъпка:

 Добавя  ли  тази  стъпка  стойност   за  потребителя  или
не?
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Лекция15  Опасности в храните  
класификация

15.1 Биологични опасности

 Патогенни бактерии;

 Вируси;

 Паразити (тении);

 Приони (луда крава);

 Животински едноклетъчни патогени (трихинелози);

 Плесенни гъби, продуциращи токсини.

15.2 Химични опасности

 Микотоксини;

 Морски токсини от отровни риби, мекотели и други;

 Почистващи химикали;

 Пестициди; 

 Алергени;

 Тежки метали – арсен;

 Нитрати, нитрити, N – нитрозо съединения; 

 Диоксини и фурани – получават се от опаковки и горенето
им

 Полициклични  ароматни  хидрокарбонати   (канцерогени)  –
продукти   от   изгаряне   на   въглища,   газове   от   горелки,
петролни дестилати и опушване;

 Пластификатори   и   други   вещества  мигриращи   от   опа
ковките и други контактни повърхности;

 Остатъци от ветеринарни препарати;

 Добавки. 

15.3 Физични опасности

 Стъкла, керамика и др. остри и твърди частици;

 Метали;

 Камъни;

 Дърво;

 Пластмаси;

ВНИМАНИЕ! Нередактирана версия!  96 



 Вредители (те могат да се причислят и към биологичните
като приносители на микроорганизми);

 Специфични материали – кости, части от растения и др.

 Състояние на продукта – много топъл, много студен, лю
тив, кисел и др.

 Трудно отварящи се опаковки и опаковки опасни за деца.
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Лекция16  Производство на 
суровини

16.1 Хигиена на околната среда

Храната  не  трябва  да  се  произвежда  на  места,  където  при
съствието на вредни вещества води до неприемливи нива на тези
вещества в храните.

16.2 Хигиена при производството на суровини

Потенциалният ефект на дейностите за получаване на изходни
суровини  трябва  да  се  оценява  през  цялото  време.  В  частност,
това включва определяне на специфични места или дейности, къ
дето съществува голяма вероятност от замърсяване на суровини
те и предприемане на конкретни действия за намаляване на тази
вероятност.
Предприемат се мерки за:
 Ограничаване на замърсяването на суровината от въздух,

почва, вода, семена, торове, пестициди, ветеринарни меди
каменти и други.
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Цел:
Производството на суровини трябва да се провежда по

такъв начин, че суровината да бъде безопасна при използ
ване и продажба.
Когато е необходимо, трябва:
 Да   се   избягва   използването   на   площи,   където

околната   среда   представлява   опасност   за
безвредността  на  суровината   –  замърсени  почви,
води за напояване и въздух.

 Борба със замърсяванията, вредителите и болести
те по растения, животни и хора по начин, безопасен
за произвеждания продукт.

 Използване на принципи и практики гарантиращи, че
суровината   е   произведена   и   експедирана   при
достатъчни хигиенни условия.

Обосновка:
Да  намали  вероятността  от  поява  на  опасности,  които

могат да окажат влияние върху безопасността на храните
или годността им за консумация при следващите звена на
хранителната верига.



 Контролиране здравето на растенията и животните, така
че  болестите по  тях да не  застрашават  безопасността  на
човека.

 Защита от фекални и други замърсявания.

 Управление на отпадъци и други опасни вещества.

16.3 Преработка, съхранение и транспорт

Включва мерки за:
 Сортиране   и   почистване   на   суровините   от   материали,

опасни за човека.

 Подходяща обработка на отпадъците.

 Защита на суровините от трите групи опасности по време
на съхранение и транспорт.

 Не трябва да се допуска развала на суровината, което се
постига  чрез  управление  на  условията   за   съхранение  и
транспорт   –   температура,   влажност,   относителна
влажност на въздуха, светлина.

16.4 Почистване, поддръжка на оборудването. Хигиена 
на персонала 

Подходящи съоръжения и процедури трябва да бъдат налични,
за да се осигури:

 Необходимото  почистване  и  поддръжка   да   се  извършва
ефективно и …

 Трябва да се поддържа подходящо ниво на лична хигиена.
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Лекция17  Сгради и оборудване

17.1 Местоположение

17.1.1  Сгради

Разполагат се далеч от:
 Замърсени  райони  и  индустриална  дейност,  които  могат

да замърсят храната.

 Места с опасности от наводнения (освен ако не е осигурена
подходяща защита).

 Места с опасност от заразяване с вредители.

 Места,   където   отпадъците,   твърди   или   течни,   е   не
възможно да бъдат ефективно премахвани.

17.1.2 Оборудване.

Разполага се така че:
 Да позволява лесна поддръжка и почистване.

 Да функционират съгласно предназначението си.

ВНИМАНИЕ! Нередактирана версия!  100 

Цел:
В   зависимост   от   естеството   на   производството   и

свързания  с  него  риск,  сградите  и  оборудването  трябва
да бъдат проектирани, конструирани  и разположени при
следните изисквания:

 Замърсяването да се сведе до минимум.
 Проектирането и разположението трябва да позво

лят   подходяща   поддръжка,   почистване   и   де
зинфекция и да сведат до минимум замърсяване по
въздуха.

 Повърхностите  и  материалите  в  контакт  с  храните
трябва да бъдат нетоксични и където е необходимо
– устойчиви на износване, лесни за поддръжка и по
чистване.

 Където е необходимо трябва да се поставят съоръ
жения за поддържане на постоянна температура и
относителна влажност на въздуха.

 Да се осигури защита срещу вредители и елимини
ране  на  възможни  убежища  за  тяхното  развитие  и
размножаване.



 Да позволява лесно почистване и лесна проверка на хигие
ната.

17.2 Стаи и помещения

17.2.1 Проект и разположение

Където  е  необходимо,  вътрешният  проект  и  разположение  на
производството трябва да осигурят добра хигиена и да елимини
рат кръстосано замърсяване по време на преработка. Може да се
разделят физически (със стени) на чисти и мръсни зони.

17.2.2 Вътрешна структура 

Вътрешната структура на помещенията трябва да бъде здрава,
трайна, лесна за поддръжка и почистване и където е необходимо,
да позволява дезинфекция.

 Стени  и  подове  – непромокаеми  материали  с  нетоксичен
ефект (теракот на пода не се позволява, поради наличието
на множество фуги и следствие от тях задържане на не
чистотии).

 Стените да имат гладка повърхност до определена височи
на, за да позволяват почистване. Там където е необходимо
стените трябва да могат да се мият. 

 Подът трябва да позволява подходящ дренаж (оттичане на
водата) и почистване.

 Всички  части на сградите като  ръбове,  ъгли и врати,  не
трябва   да   позволяват  натрупване   на   прах,   нечистотии,
кондензация на водни пари и др. Преходът между пода и
стените трябва да бъде плавен.

 Прозорците трябва да бъдат лесни за почистване и конс
трукцията им да сведе до минимално натрупване на прах.
Където   е  необходимо,  прозорците   трябва   да   бъдат   обо
рудвани с подвижни и лесно почистващи се мрежи против
насекоми. Където е подходящо, прозорците трябва да бъ
дат фиксирани, т.е. да не се отварят. 

 Вратите трябва да бъдат от гладка неадсорбираща повърх
ност и да позволяват лесно почистване. Врати, свързващи
помещения   с   различни   температури   трябва   да   бъдат
подходящо   изолирани   за   избягване   на   кондензация   на
водни пари.

 Работните повърхности, които са в непосредствен контакт
с  храната, трябва да бъдат здрави, трайни и лесни за по
чистване,   поддръжка   и   дезинфекция.   Материалите   им
трябва да бъдат гладки неабсорбиращи, инертни към хра
ната, миещите вещества и дезинфектантите.
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17.3 Оборудване

17.3.1 Общи изисквания

 Всяко оборудване, което е в контакт с храната трябва да
позволява  лесно  почистване,  поддръжка  и  дезинфекция.
Повърхностите трябва да са от нетоксични материали. Къ
дето е необходимо трябва да може да се разглобява за по
чистване,  поддръжка,  инспекция  на  хигиената  и  борба  с
вредителите.

 Смазващите вещества, използвани при работа с машини
те, които могат да влязат в контакт с храните трябва да
бъдат безопасни.

 Повърхностите  на  машините  трябва  да  бъдат  гладки  без
ръбове, болтове, дупки и др. 

17.3.2 Оборудване за контрол на процесите

В допълнение към другите изисквания оборудването, използва
но   за  изпичане,   топлинно  третиране,  охлаждане,   съхраняване
или замръзване трябва да е проектирано така, че да достига же
ланата  температура  на  продукта  с  необходимата  скорост.  Това
оборудване   трябва   да  позволява   управление  и  наблюдение  на
температурата.   Тези   изисквания   трябва   да   се   спазват   и   при
управление на относителната влажност, въздушния поток и дру
ги  характеристики  на  въздуха,  когато  имат   значение   за  безо
пасността на продукта.
Целта е:
 Опасни или нежелани микроорганизми или техни токсини

да   бъдат   елиминирани   или   редуцирани   до   приемливи
нива, или техният живот и развитие да бъдат ефективно
управлявани.

 Критичните граници установени в НАССР плана да могат
да бъдат наблюдавани и …

 Температурата   и   други   необходими   условия   за   безо
пасността на храните да бъдат бързо достигани и надежд
но поддържани.

17.3.3 Контейнери за отпадъци и нехранителни вещества

Трябва  да  бъдат  ясно  означени   (За  какво  служат?).  Да  бъдат
подходящо   конструирани  и   където   е  необходимо   да   бъдат   от
непромокаеми материали. Контейнерите, съдържащи опасни ма
териали   трябва   да   бъдат   ясно   обозначени   и   по   възможност
заключени.
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17.4 Други съоръжения

17.4.1 Доставка на вода

Питейната   и   непитейната   вода   трябва   да   бъдат   надеждно
разделени  и  ясно  означени.  Някои  хлебозаводи  поддържат  ре
зервни вместимости   за питейна вода (резервоари). Тези вмести
мости трябва да бъдат изработени от подходящи материали и во
дата, съхранявана в тях да може да се обеззаразява.

17.4.2 Дренажи и съоръжения за изхвърляне на отпадъци

 Трябва да бъдат конструирани така, че рискът от замърсяване
на храната да бъде минимален. Всички дренажни системи трябва
да  бъдат  затворени  с подходящи  решетки,  които  не  позволяват
преминаване на вредители (хлебарки, мишки и др.), връщане на
обратни води и миризми.

17.4.3 Почистване

Адекватни и подходящо проектирани системи трябва да бъдат
осигурени   за  почистване  на   храните,  инвентара,  машините  и
други съоръжения. Където е необходимо тези системи трябва да
доставят топла и студена питейна вода.

17.4.4 Тоалетни и места за хигиена на персонала 

Трябва да се осигурят условия за поддържане на подходяща хи
гиена на персонала и избягване замърсяването на храните. Къде
то е необходимо местата за хигиена трябва да включват: 

 Адекватен начин за хигиенно измиване и подсушаване на
ръцете   с   топла  и   студена   вода   (или   вода   с  подходяща
температура).

 Подходящо  проектирани  тоалетни  – не  се  разрешава  ди
ректното отваряне на вратите към работните помещения,
минава се през специално помещение за хигиена.

 Помещения за хигиена на персонала  събличане, смяна на
дрехите, къпане и др.

17.4.5 Температурен контрол

В зависимост от естеството на производството, трябва да са на
лични  адекватни  съоръжения  за  загряване,  охлаждане,  печене,
варене, охлаждане до ниски положителни температури и замра
зяване.  Съоръжения  за  съхранение  на  храните  в  охладено  или
замразено състояние и възможности за следене и контролиране
на температурата на храната. Там където е необходимо трябва да
се следи и контролира температурата на помещенията и околна
та среда.
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17.4.6 Вентилация и качество на въздуха

Трябва да се осигури подходяща естествена или принудителна
вентилация с цел: 

 Да   се   ограничи   замърсяването   на   храната   от   въздуха.
Например от аерозоли, кондензни капки и др.

 Да се поддържа желаната температура.

 Да   се   поддържа   подходяща   относителна   влажност   на
въздуха (там където е необходимо).

 Да се премахва нежелан мирис. 

Въздухът да не преминава от замърсена в чиста зона и където е
необходимо да бъде почистен преди изпускането му в атмосфера
та. Отворите на вентилационните уредби трябва да бъдат покри
ти с подходящи мрежи, а въздухът при необходимост да се филт
рира   преди   постъпване   в   работните   помещения.   Където   е
необходимо вентилационните системи трябва да могат да се по
чистват.

17.4.7 Осветление

Изисквания:
 Да осигури достатъчна светлина за провеждане на опера

циите по поддръжка и почистване. 

 Да не води до заблуждаващ цвят.

 Интензитетът  трябва  да  бъде  съобразен  с  естеството  на
операциите по приготвяне на храната.

 Осветлението трябва да е подходящо закрепено и защите
но от попадане на частици в храната при счупване.

17.4.8 Съхранение

Където е необходимо трябва да се осигурят подходящи съоръ
жения (места, съдове и др.) за съхранение на готови храни, суро
вини  и  нехранителни  материали   (почистващи  материали,  сма
зочни вещества, горива и др.). 
Съоръженията за съхранение трябва да са проектирани и конс

труирани така че:
 Да осигуряват подходяща поддръжка и почистване.

 Да ограничават достъпа на вредители и да не осигуряват
места за подслон, живот и размножаване.

 Да осигуряват подходяща защита на храните по време на
съхранението им и ...

 Където е необходимо да създадат условия, които свеждат
до минимум развалата на храните (примерно чрез подходя
ща температура, относителна влажност на въздуха, моди
фицирана газова среда и др.).
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 Да осигуряват разделно съхранение на храни и опасни ма
териали.
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Лекция18  Контрол и управление на 
процесите

18.1 Контрол на риска

Производителите и търговците на храни трябва да управляват
риска за появата на опасен продукт чрез подходящи подсистеми
за управление на качеството (като НАССР). Те трябва:

 Да определят всички стъпки от тяхната дейност, които са
критични за безопасността на продукта.

 Да  въведат  ефективни   процедури   за   елиминиране   на
опасностите.

 Да  контролират  процедурите  по  отношение  на  тяхната
ефективност.

 Да преразглеждат процедурите и да ги актуализират.

Тези системи трябва да се прилагат в цялата хранителна вери
га.

18.2 Ключови аспекти на системата за контрол на 
безопасността на продукта

18.2.1 Време и температура

  Неадекватното  управление  на  температурата  на  продукта  е
една от найчестите причини за хранителни инфекции и развала
на храната. Контролът трябва да  включва време и температура
на топлинна обработка, охлаждане и съхраняване. 
Температурният контрол трябва да има предвид:
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Цел:
Да се произвежда безопасен продукт чрез:
 Формулирани  изисквания  към  изходните  суровини,

състава, преработката и употребата на продукта.
 Планирана,   осъществена,   контролирана   и

ефективна система за управление на производство
то

Обосновка: 
Намаляване   риска   от   производството   на   опасен   за

консуматора  продукт  чрез  превантивни  мерки  и  осигуря
ване  безопасността  на  продукта   чрез   контролиране  на
риска на подходящи етапи от производството.



 Естеството на продукта  водна активност, рН, наличие на
соли,   захар   и   други   и   найтипичните  микроорганизми,
развиващи се върху тях.

 Очакваният срок на съхранение.

 Методите за пакетиране и преработка.

 Употребата   на   продукта   като   допълнителна   обработка
(загряване, изпичане, охлаждане и др.)

Системите  за  контрол  на  температурата  трябва  да  определят
толеранси за вариране на времето и температурата.
Устройствата за контрол на температурата трябва да бъдат пе

риодично проверявани за точност. 

18.2.2 Специфични стъпки в процеса на производство

Други стъпки, които допринасят за хигиената и безопасността
на продукта:

 Охлаждане; 

 Облъчване;

 Сушене; 

 Вакуумиране или съхранение в модифицирана атмосфера;

 Химично консервиране.

18.2.3 Микробиологични и други спецификации

Където   за   елиминиране   или   редуциране   на   опасностите   се
използват микробиологични, химични или физични специфика
ции,  тези   спецификации  трябва  да  бъдат  базирани  на   здрава
научна основа. При необходимост трябва да се прилагат подходя
щи процедури за следене и контрол, аналитични методи и грани
ци за приемане или отхвърляне.

18.2.4 Микробиологично кръстосано замърсяване

 Болестотворните микроорганизми (патогените) могат да бъдат
пренесени  от една  храна  към  друга  или  чрез директен  контакт
или чрез работниците, контактните повърхности или въздуха.
Суровите, необработени храни трябва да бъдат ефективно отде

лени, или физически или времево (с подходящ интервал от вре
ме), от готовите.
Достъпът  до  работните  помещения  трябва  да  бъде  ограничен

или контролиран. Където риска от замърсяване на храната е осо
бено  голям,  достъпът  до  работните  помещения  трябва  да  става
само   през   специални   помещения   за   преобличане.   Персонала
трябва да поставя чисти защитни облекла, включително ботуши,
ръкавици, шапки, маски и др., и да измива ръцете си преди вли
зане.
Работните  повърхности  и  инвентара  трябва  да  бъдат  основно
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почиствани  и  където  е  необходимо  дезинфекцирани  след  обра
ботка на сурови материали, като месо, яйца и др.
Трябва  да   се  планира  подходящо  разположение  на  машини,

съоръжения  и   сгради   за  избягване  на  пресичащи   се  техноло
гични потоци.

18.2.5 Химично и физично замърсяване

Трябва да са налице подходящи системи, за да се предотврати
замърсяване на храните от чужди тела, като например стъклени
или метални парчета от машини, прах, вредни изпарения и неже
лани  химикали.  В  производството  и  преработката  трябва  да  се
използват,   когато   е   необходимо,   подходящи   за   детектори   за
откриване на чужди тела или сепариращи устройства за отделя
нето им.

18.3 Суровини

Не  трябва  да   се  приемат   суровини  и  материали,   в  които   е
известно  че  се  съдържат  паразити,  нежелани  микроорганизми,
пестициди, токсини и ветеринарни препарати и други опасни ве
щества,  които  не  могат  да  се  намалят  до  желаните  безопасни
нива в процеса на преработка.
Суровините или съставките, когато е уместно, трябва да се про

веряват  и  почистват  преди  преработката.  Където  е  необходимо
трябва да се въведе входящ контрол чрез лабораторни анализи,
установяващи годността на суровините. 
Трябва   да   се   осигури   ефективна   ротация  на   суровините   от

типа: „ПЪРВИ ВЛЯЗЪЛ  ПЪРВИ ИЗЛЯЗЪЛ!“ 

18.4 Пакетиране

Дизайна и материалите на опаковката трябва:
 Да осигуряват адекватна защита на продуктите за намаля

ване до минимум на замърсяването.

 Да  бъдат  достатъчно  здрави  за  предотвратяване  на  слу
чайно нарушаване целостта на опаковката.

 Да бъдат правилно етикетирани.

Опаковъчните   материали   или   газове,   когато   се   използват,
трябва да бъдат нетоксични и да не представляват заплаха за бе
зопасността и пригодността на храните при посочените условия
на съхранение и употреба. Когато е уместно, опаковките за мно
гократна употреба трябва да бъде достатъчно издръжливи лесни
за почистване, и когато е необходимо  дезинфекциране. 

18.5 Вода

18.5.1 В контакт с храните

Единствено питейна вода трябва да бъде използвана при обра
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ботката и производството на храни.
Възможни са следните изключения:
 За производството на пара, гасене на пожари и други по

добни цели не свързани с храните.

 В   определени   обработки,   например   охлаждане,   и   в
производствените   помещения,   но   само   когато   това   не
представлява  риск   за   безопасността  и  пригодността  на
храната.

Водата,  рециркулираща   за  повторна   употреба,   трябва  да   се
третира и  поддържа в такова състояние, че да няма риск за безо
пасността  и  пригодността  на  храната  при  нейното  използване.
Процесът на   третиране трябва да се наблюдава ефективно. Во
дата   възстановена  от  преработката  на  храни  чрез  изпаряване
или сушене може да бъде използвани, при условие, употребата ѝ
не представлява риск за безопасността и пригодността на храни
те.

18.5.2 Като съставка в храната

Използва се само питейна вода.

18.5.3 Лед и пара

Ледът трябва да бъде произведен само от питейна вода. Ледът
и парата трябва да бъдат получавани, обработвани и съхранява
ни по начин, предотвратяващ тяхното замърсяване.
Парата, използвана в директен контакт с храната или повърх

ностите, с които храната контактува, не трябва да бъда заплаха
за безопасността и пригодността на храната.

18.6 Управление и контрол

Необходимият контрол и управление ще зависят от размера на
бизнеса, естеството на дейността и вида на преработваната хра
на.  Управляващите   трябва   да  имат  достатъчни   знания   за  хи
гиенните принципи при производство на храна, за да оценят по
тенциалните   рискове   и   да   предприемат   подходящи   мерки   за
елиминиране или редуциране на опасностите.

18.7 Документация и записи

Когато е необходимо трябва да се поддържат подходящи записи
за преработката, производството, разпространението и съхране
нието на суровини, полуфабрикати и готови продукти. Записите
се пазят  за срок, който надвишава срока на годност на продукта.
Документацията може да подобри надеждността и ефективността
на системата за контрол на безопасността на храните. 
Записите, доказват производството на безопасен продукт.
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18.8 Процедура за обратно изкупуване 

Oрганизацията трябва да има предварително определена про
цедура за обратно изкупуване на продукти, опасни за здравето на
консуматора.
Мениджърите  трябва  да  осигурят  ефективни  процедури,  чрез

които да се извърши пълно, бързо изтегляне от пазара на всяка
опасна за консуматора партида от готовия продукт. Когато даден
продукт е бил изтеглен, заради непосредствена опасност за здра
вето  на  консуматора,  другите  продукти,  които  се  произведени
при   подобни   условия   и   които   могат   да   съдържат   подобна
опасност за общественото здраве, следва да бъдат анализирани и
евентуално   също   изтеглени.   Трябва   да   се   обмисли   необходи
мостта от публични предупреждения за опасен продукт.
Изтегленият  от  пазара  продукт  ТРЯБВА  ДА  БЪДЕ  ДЪРЖАН

ПОД  КОНТРОЛ,  докато  не  бъде  унищожен,  използван  за  цели,
различни от консумация от човека, определен като безопасен за
консумация от човека или преработен по начин, гарантиращ не
говата безопасност.
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Лекция19  Поддръжка и хигиена

19.1 Поддръжка и почистване

Машините и съоръженията трябва да бъдат изправни и:
 Да улесняват всички хигиенни процедури.

 Да функционират съгласно предназначението си особено в
критичните точки.

 Да   предотвратяват   поява   на   опасности   като:   метални
йони, метални стружки, парченца от бои, мазилки и други,
и смазочни вещества.

 Да позволяват лесна проверка нивото на хигиена. 

Почистването трябва да премахва всички хранителни остатъци
и прах. След почистване може да е необходима дезинфекция (при
използване на цели яйца, тестомесилните казани  след края на
работната смяна и др.)
Почистващите химикали трябва да се използват съгласно инс

трукциите на производителя и да се съхраняват отделно от хра
ната в ясно определени и надписани контейнери. 

19.2 Процедури и методи за почистване

Почистването   може   да   бъде   извършено   чрез   отделни   или
комбинация   от  физични  методи  като   загряване,   изчеткване,
турболентни  въздушни  потоци,  прахосмукиране  и  други,  които
изключват употребата на вода. Използването на вода е свързано
с  химични  методи  на  почистване   –  детергенти,  киселини  или
основи. 
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Цел:
Да се установи ефективна система от действия за:
 Осигуряване на адекватна хигиена и поддръжка.
 Борба с вредителите.
 Управление на отпадъците.
 Проверка   на   ефективността   на   процедурите   за

поддръжка и хигиена.
Обосновка: 
Намаляване   риска   от   производството   на   опасен   за

консуматора  продукт  чрез  превантивни  мерки  и  осигуря
ване  безопасността  на  продукта   чрез   контролиране  на
риска на подходящи етапи от производството.



Почистващите процедури включват:
1. Премахване на едри остатъци по повърхността.

2. Прилагане на разтвор на детергент.

3. Изплакване. 

4. Подсушаване. 

5. Дезинфекция с последващо изплакване (ако е необходимо,
като се съблюдават изискванията на производителя на де
зинфектанта).

19.3 Почистваща програма 

Трябва да се осигури почистване на всяка машина и съоръже
ние, включително подове, стени, хигиенни помещения и всичко в
тях  като  шкафчета  за  дрехи,  маси,  пейки  и  др.  Там,  където  е
необходимо,  трябва  да  се  включи  почистване  на  почистващите
съоръжения. 
Програмата за почистване и дезинфекция трябва да се контро

лира непрекъснато, за да се прецени дали е ефективна и да се
документира. 
Програмата ясно трябва да показва:
 Площта, конкретната  машина или съоръжение,  което  ще

се почиства.

 Кой е отговорен за почистването?

 Методите и честотата на почистване.

 Методите и честотата на проверка. Кой е отговорен за про
верката и какви мерки се предприемат, в случай че про
верката е установила отклонения от изискванията?

Когато  е  целесъобразно,  програмите  следва  да  се  изготвят  в
консултации със съответните специалисти експерти.

19.4 Програма за борба с вредителите

19.4.1 Общи положения

Вредителите   представляват   основна   опасност   за   храните.
Трябва да се поддържа адекватна хигиена, за да не се създават
условия за развитие и живот на вредителите. 
В  работни  помещения,  складове  и  др.,  ако  е  възможно  и  ра

зумно,  трябва  да  се  поддържат  условия     (температура,  относи
телна влажност на въздуха и др.) неподходящи за развитието и
размножаването на вредителите*.
Добро почистване, проверка на суровините и инспекции могат

да сведат до минимум вероятността от зарази и така да се огра
ничи употребата на отрови (пестициди). 
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*Често  през  зима
та е възможно да се
поддържат   по
естествен   път
ниски  температури
в   складове,  работни
помещения   и   др.
Ниските   темпера
тури ще отблъснат
вредителите   или,
евентуално,   ще
ограничат   разви
тието им. 



19.4.2 Предотвратяване на достъпа

Сградата трябва да бъде в добро състояние и да не позволява
достъп на вредители и места за развитието им. Дупки, дренажни
отвори за обратни води, прозорци, врати и други трябва да бъдат
затворени с подходящи мрежи и добре уплътнени. На постоянно
отворените   врати,   трябва   да   се   поставят   ресни,   подходящи
отблъскващи   светлини  и/или   термични   завеси*.    Домашни  и
селскостопански  животни,  ако  е  възможно,  не  трябва  да  бъдат
допускани в и около предприятията, преработващи храни. 

19.4.3 Поява и заразяването

Наличието на храна и вода насърчава появата на вредителите.
Потенциалните източници на храна трябва да се съхраняват в

защитени от вредители контейнери и/или натрупани над земята
и  далеч  от  стените.  Площите  в  и  извън  помещенията  с  храни
трябва да се поддържат чисти. Когато е необходимо, отпадъците
трябва   да   се   съхранява   в   закрити,   защитени   от   вредители
контейнери.

19.4.4 Откриване и проследяване на заразеността

Сградите и околните райони трябва редовно да се проверяват
за признаци на заразеност. Търсят се следи от вредители, като
фекалии,   перушина,   косми   и   др.   Използват   се   и   специални
уловки   (капани)   с   привличащи   вредителите   вещества
(атрактанти).

19.4.5 Унищожаване 

Незабавно със средства безопасни за храната.

19.5 5. Управление на отпадъците

Премахването и унищожаването на отпадъците трябва да става
с  подходящи  договори  със  съответни  фирми.  Не  трябва  да  има
натрупване  на  отпадъци  в  работните  помещения,  складовете  и
около производствените сгради (чрез своевременно извозване). 
Местата   за   складиране   на   отпадъци   (контейнер   и   други),

трябва да се поддържат чисти, и където е необходимо, да се де
зинфекцират.   Вместимостите   трябва   да   бъдат   здрави,   добре
затворени,   за   да   не   проникват   вредители   и   влага   и   по
възможност разположени на разстояние от производствени поме
щения и складове. 

19.6 Проверка на ефективността на мерките за 
поддръжка и хигиена

Извършва се периодично чрез инспекции и вземане на проби за
микробиологично замърсяване.
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*Струя топъл или
студен   въздух   с   ви
сока  скорост,  преси
чаща   напречно
отворената врата.

Интелигентните
хора   мислят   и   за
околната   среда.   С
цел  опазването  ѝ  е
разумно да се въведе
разделно  събиране  и
изхвърляне  на  отпа
дъците. Това  ще  по
могне,   индиректно,
и   за  подобрата  хи
гиена   в   производ
ството.



Лекция20  Хигиена на персонала

20.1 Здравен статус

Хората,  които  знаят  или  подозират,  че  страдат  или  могат  да
бъдат носители на инфекции или заболявания, които могат да се
предават на храната, не трябва да влизат в помещения за обра
ботка на храната, ако има вероятност за замърсяването ѝ. Всеки
човек които е засегнат трябва незабавно да докладва заболяване
то или симптомите на заболяването на съответния ръководител.

 Трябва да се извърши медицински преглед на всеки работник с
наличие на клинични или епидемиологични симптоми.

20.2 Заболявания и наранявания

Състояния,  които  трябва  незабавно  да  бъдат  съобщавани  на
ръководството,   за   да   се   вземат   мерки   за   недопускане
производството на опасен продукт:

 жълтеница;

 диария;

 повръщане;

 треска;

 болки в гърлото с температура;

 видимо заразена кожа;

 течове от уши, очи и нос.

20.3 Хигиена на персонала

Хората, работещи в производството трябва да поддържат висо
ка   степен  на  лична  хигиена  и  където   е  необходимо  да  носят
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Цел:
Да осигури тези, които влизат директно или индиректно в

контакт с храната да не могат да я замърсят. Осигурява
се чрез подходящо ниво на лична хигиена и правилно пове
дение. 
Обосновка: 
Хората, които не поддържат подходящо степен на лична

хигиена, които имат определени заболявания или състоя
ния, или които се държат неподходящо могат да замърсят
храната и да предадат болестите към следващите звена
от хранителната верига и крайния потребител.



подходящо защитно облекло (шапки, обувки, манта, ръкавици и
др.). Срязвания и наранявания трябва да бъдат покрити с подхо
дящи   водонепроницаеми   превръзки,   когато   на   персонала   се
разреши да продължи работа.
Персоналът   трябва   винаги   да   си   измива   ръцете,   когато

чистоплътността  може   да   въздейства   върху   безопасността   на
продукта. Измиването се извършва при следните случаи:

 В началото на обработката на храни.

 Веднага след използване на тоалетни.

 След контакт с замърсени материали и други, където това
може да доведе до замърсяване на основния продукт. След
пипане на пари, разговор по телефон, отваряне или затва
ряне на витрини за самообслужване и др.

 Където е възможно трябва да се избягва контакт с готовия
продукт.

20.4 Поведение на персонала

Персоналът, участващ в производството не трябва да:
 пуши;

 храчи;

 плюе;

 дъвчи дъвка;

 яде;

 хълца и кашля върху храните;

 говори по клетъчни телефони;

 използва ключове, банкноти и др. 

Не трябва да се носят:
 бижута;

 часовници;

 фиби и др.

20.5 Посетители

Посетителите трябва да носят подходящо защитно облекло и да
се придържат към описаните във въпроса клаузи.
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Лекция21  Транспорт

21.1 Общи изисквания

Храната  трябва  да  е  адекватно  защитена  по  време  на  транс
порт. Видът на транспортните средства и опаковките зависи от
естеството на храната и условията, при които ще се транспорти
ра.

21.2 Изисквания

Където е необходимо, превозните средства и вместимостите за
насипно транспортиране трябва да бъдат проектирани и израбо
тени така, че:

 Да не замърсяват храните.

 Да позволяват ефективно почистване и където е необходи
мо дезинфекциране. Почистването трябва лесно да се до
казва.

 Да   позволява   ефективно   изолиране   на   хранителни   от
нехранителни вещества по време на транспорт.

 Да осигуряват ефективна защита от замърсяване, включи
телно прах и дим.

 Да   поддържат   подходяща   температура,   относителна
влажност на въздуха и ...

 Да позволяват тези условия да бъдат лесно проверявани.
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Цел:
Там, където е необходимо трябва да се вземат мерки за:
 Защита на храните от потенциално замърсяване.
 Защита  на   храната  от  развали  и  други  промени,

които да я направят негодна за консумация.
 Да създават  условия,  които предотвратяват  разви

тието на  патогени или  микроорганизми,  развалящи
храната и да се предотврати появата на токсини. 

Обосновка: 
Ако не се вземат ефективни мерки за предотвратяване

появата  на  опасности  по  време  на  транспорт,   храната
може да се замърси или да не достигне до местоназначе
нието си в подходящо състояние за консумация, дори ко
гато  са  взети  адекватни  мерки  за  хигиена  в  предишните
етапи от хранителната верига.



21.3 Употреба и поддръжка

Транспортните средства и контейнерите за храни трябва да бъ
дат чисти и в добро състояние. Когато едни и същи транспортни
средства   се   използват   за   транспорт   на   различни   храни   или
нехранителни стоки трябва да се осигури ефективно почистване
и евентуално дезинфекция между натоварванията. 
Където  е  подходящо,  транспортните  средства  и  контейнерите

трябва да бъдат надписани – „САМО ЗА ХРАНА”. Така може да се
избегне   неподходящото   им   използване   за   други   цели   и   като
следствие  появата на опасности за храните.
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Лекция 22  Информация за 
продукта и 
информиране на 
консуматора
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Цел:
Продуктът трябва да носи:
 Адекватна  и  достъпна  информация  към  следващия

потребител в хранителната верига, за да може той
да съхрани, обработи, подготви и изложи продукта
по безопасен и коректен начин.

 Ясно маркиране и идентифициране на продукта или
товара   (ако   е   насипен)   с   цел   проследяване   и
обратно изкупуване, в случай на проблеми.

Консуматорът  трябва  да  притежава  достатъчни  знания
за   хранителната   хигиена  и   храненето   като   цяло,   за  да
може:

 Да  разбере  значението  на  информацията  за  про
дукта.

 Да направи образован избор съобразно личните си
предпочитания.

 Да   предотврати   замърсяването   с   патогенни
микроорганизми   и  други  опасности   по   време   на
съхранението,  приготвянето  и  употребата  на  про
дукта.

Информацията за търговци и индустриални потребители
трябва ясно да се разграничи, особено върху етикетите за
потребителя. 



22.1 Идентификация на партидата

Идентификацията  на  партидите  е  от съществено  значение  за
изтеглянето   от   пазара,   а   също   така   помага   за   ефективното
„въртене“  в  складовете.  Всеки  контейнер   (палет  и  др.)  с  храна
следва   да   бъде   маркиран   трайно   за   лесно   установяване   на
производителя и партидата.

22.2 Информация за продукта

Всички  хранителни продукти  трябва да  бъдат  придружени от
или да носят адекватна информация, за да се даде възможност
на следващото лице в хранителната верига да обработи, изложи,
съхрани, приготви и използва продукта по безопасен и правилен
начин.

22.3 Етикиране

Предварително пакетираните храни  трябва  да бъдат  етикети
рани с ясни инструкции, за да се даде възможност на следващото
лице в хранителната верига да обработи, изложи, съхрани, при
готви и използва продукта по безопасен и правилен начин.

22.3.1 Обща информация върху етикетите

1. Идентификация на партидата.

2. Продуктова информация – съдържание.

3. Производител.

4. Срок на годност – продуктовата информация и срокът на
годност трябва да бъдат в едно и също зрително поле.

5. Обучение  на  консуматора  – как  се  съхранява  продуктът,
как   се   използва,   опасности,   които  могат   да   дойдат   от
неправилна употреба и начини за преодоляването им.

6. Хранителна информация – белтъчини, въглехидрати, вита
мини,   сол,  микроелементи,   стойности   за   покриване   на
дневната доза от тях и др.
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Обосновка: 
Недостатъчната   информация   и/или   неадекватните

познания   по   хранителна   хигиена   може   да   доведе   до
неправилна употреба в следващите етапи на хранителна
та верига. Такава неправилна  употреба може да доведе
до опасности за консуматора и продуктът да стане него
ден  за  употреба,  даже  когато  са  предприети  адекватни
хигиенни мерки по цялата хранителна верига.



7. Алергени  и  групи  потребители,  за които  продуктът  е  не
подходящ.

22.4 Обучение на консуматора

Здравно образователните програми трябва да обхващат общата
хигиена на храните. Тези програми трябва да дават възможност
на потребителите да разберат значението на всяка информация
за  продукта,  да  следват  всички  указания,  придружаващи  про
дуктите, както и да направят информиран избор. Поспециално,
потребителите следва да бъдат информирани за връзката между
времето и температурата при преработка и съхранение и значе
нието им за хранителните натравяния.

ВНИМАНИЕ! Нередактирана версия!  120 



Лекция23  Обучение на персонала

23.1 Информираност и отговорности

Всяка личност трябва да бъде информирана за ролята и отго
ворността си за предпазване на храната от замърсяване и разва
ла. Работниците трябва да имат необходимите знания и умения,
които да им позволят да обработват храната чисто, без да я за
мърсят. Тези, които работят със силни почистващи химикали и
други  опасни  вещества,  трябва  да  бъдат  инструктирани  да  ги
използват по безопасен за храната начин. 

23.2 Тренировъчна програма

Факторите, които трябва да се отчитат при оценка нивото на
обучение на персонала включват:

 Естеството на храната, в частност възможността й да оси
гури   условие   за   развитието   на   патогенни   или   други
микроорганизми и поява на други опасности.

 Начинът, по който се преработва и пакетира продуктът и
възможността за замърсяване.

 Размерът  и   естеството  на   следващите   обработки   преди
консумация.

 Условията на съхранение.

 Очакваното време преди консумация.

23.3 Инструктиране и контрол

Трябва да се извършва периодична проверка на ефективността
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Цел:
Хората ангажирани в обработката на храна, които вли

зат директно или индиректно в контакт с нея трябва да бъ
дат обучени и инструктирани за мерките, свързани с хра
нителната   хигиена   до   нива   подходящи   за   операцията,
която ще извършват. 
Обосновка: 
Обучението  е  фундаментално  важно  за  всяка  система

за безопасност на храните. Неадекватното обучение, неа
декватният инструктаж и управление на всички хора, вклю
чени в производството, представлява  потенциална запла
ха   за  безопасността  на   храната  и  нейната   годност   за
консумация.



на програмата за обучение и инструктаж. Необходимо е да се до
каже,   че   обучението   е   проведено   ефективно   (обикновено   се
извършва чрез изпит или наблюдение поведението на персонала).
Ръководството  и  ръководителите  на  средните  нива  трябва  да

имат необходимите знания за основните принципи на хранителна
хигиена,  за  да  могат  да  оценят  потенциалните  опасности  и  да
предприемат необходимите мерки за ограничаването или елими
нирането им.

23.4 Подобрение на обучението

Програмата за обучение трябва да бъде непрекъснато подобря
вана и актуализирана. Необходим е план за провеждане на обуче
нията и се водят съответните записи.
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ЧАСТ ЧЕТВЪРТА
НАССР



Лекция24  HACCP  основни 
понятия, необходимост, 
стъпки и принципи.

24.1 Основни понятия

 Контрол (съществително, „под контрол“) – състояние, при
което предварително заложените изисквания се спазват и
процедурите се следват.

 Контрол  (глагол,   „контролирам“)   –   предприемане   на
всички необходими действия за проверка  дали предвари
телно заложените изисквания се изпълняват.

 Контрол (превод от английски) – в английския език дума
та   контрол   означава   същото   като   на   български   +
предприемане на мерки за ограничаване или елиминиране
на микробиологични, биологични и други опасности и за
мърсители. Използва се основно като „контролна мярка“
(control measure)  (виж  определението  за   ''онтролна  мярка'
подолу).

 Контрол на опасности – ограничаване или елиминира
не на опасности.

 Контролни мерки (контролни действия) – действия за
елиминиране на опасности.

 Коригиращи   действия  –   всички   действия  предприети
след като се установи, че дадено изискване или параметър
не се спазват.

 Опасност – биологичен, химичен или физичен агент или
състояние на продукта, които могат да го направят опасен
за здравето на консуматора.

 Стъпка  –   процес,   точка,   процедура,   операция,   етап   в
производството и цялата хранителна верига, включително
суровини и материали.

 Риск  – произведение на вероятността дадена опасност да
се появи в продукта и тежестта на тази опасност за здра
вето на консуматора.

 Критична  контролна  точка   (ККТ)  – място  в  техноло
гичния   процес   (стъпка,   процес,   етап,   процедура   и   др.
включително   суровини   и   материали),   където   чрез
предприемане на конкретни действия можем да ограничим
или елиминираме опасности за здравето на консуматора.
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 Верификация   =  Проверка  –  потвърждаване,  че  всички
определени изисквания се изпълняват попланирания на
чин.  (Повече подробности са дадени във въпроса „Верифи
кация“)

 Валидизация = Потвърдаване = Доказване – получава
не  на  доказателства,  че  планираните  и  изпълнени  пра
вилно действия наистина водят до желания резултат. Т.е.
чрез   тези   действия  продуктът   е  наистина   безопасен   за
консуматора.(Повече  подробности   са  дадени  във  въпроса
„Верификация“)

24.2 Необходимост от въвеждане на НАССР

 Изискване от законодателството – НАССР е задължителен
за всички участници в хранителната верига: от суровини
те до готовия продукт.

 Запазване статуквото на предпочитан доставчик.

 Подобряване на процеса на производство.

 Намаляване на себестойността и икономия на средства.

 Спокойствие от наказателни преследвания.

24.3 Принципи на НАССР

Принцип 1
Провеждане на анализ на риска.
Принцип 2
Определяне на Критичните Контролни Точки (ККТ).
Принцип 3
Установяване на критични граници.
Принцип 4
Установяване на система за наблюдение и контрол на ККТ.
Принцип 5
Определяне  на  коригиращи  действия,  които  трябва  да  бъдат

предприети, когато се установи, че параметрите в ККТ са извън
лимита (т.е. извън контрол).
Принцип 6
Установяване на процедура за потвърждаване и доказване, че

НАССР системата е наистина ефективна.
Принцип 7
Документиране на всичко свързано с тези принципи.
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Важно! 
Температурата, влажността, рН, водната активност и други

не са критични контролни точки. Те са параметри на процеса,
които можем да управляваме, за да ограничим  или елимини
раме опасности за здравето на консуматора.



24.4 Последователност от стъпки при въвеждане на 
НАССР система.

1. Деклариране на политиката. 

2. Формиране на НАССР екип.

3. Обхват на НАССР системата.

4. Описание на продукта.

5. Предназначение  на продукта  и рискува група  консумато
ри.

6. Съставяне на схема на процеса.

7. Проверка на схемата на место.

8. Анализ на опасностите.

9. Определяне на критични контролни точки.

10.Определяне на критични стойности на параметрите в ККТ.

11.Установяване на мониторинг.

12.Определяне на коригиращи действия.

13.Документация.

14.Верификация на НАССР.

15.Преразглеждане. 

24.4.1 Логическа последователност за въвеждане на НАССР 
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Сформиране на НАССР екип

Описание на продукта

Употреба и консуматори

Схема на процеса

Проверка на схемата на место

Списък на опасностите
Анализ на опасностите

Определяне на контролни мерки

Определяне на ККТ

Установяване на критични 
граници за всяка ККТ

Установяване на система за 
мониторинг на всяка ККТ 

Установяване на 
коригиращи действия

Процедура за верификация

Документация
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Преразглеждане13



Лекция25  Деклариране на 
политика по 
безопасността. 
Формиране на НАССР 
екип.
Обхват на НАССР 
системата.

25.1 Деклариране на политиката по безопасността

25.1.1 Насоки

 Политиката  по  безопасността  като  част  от  насоките   за
развитие на цялата организация.

 Определя отговорностите на ръководството.

 Определя цели по отношение безопасността на продукта.

 Отчита очакванията на потребителите.

 Отчита отношението към доставчиците.

25.1.2 Съдържание 

 Какво искаме да постигнем?

 Как ще го постигнем?

 Кой е отговорен?

 Какви средства са налични?

 Кога искаме да постигнем поставените задачи?

 Кои са основните цели и задачи?

Политиката трябва да бъде разпространена и ясно разбираема
от всички членове на организацията. 

25.1.3 Оценка и актуализация на политиката

Висшето ръководство оценява политиката по безопасност като
отчита изпълнението на целите и задачите и въз основа на тях
поставя нови цели и коригира старите.

ВНИМАНИЕ! Нередактирана версия!  128 

„Политиката   по
безопасността“
напрактика   прила
га  един  от  основни
те   принципи   в
управлението на ка
чеството  – „принци
път   на   лидерство
то“ 



25.2 Формиране на НАССП екип

25.2.1 Задачи на екипа

 Разработване на НАССР план.

 Свързване   (интегриране)  на  НАССР  плана  със  системата
на управление на качеството.

 Внедряване на НАССР плана.

 Проверка (верификация) на внедрения план, валидизация
(доказване),  преразглеждане и актуализиране на плана.

25.2.2 Съставяне на НАССР екип

Висшето  ръководство  определя  членовете  на  НАССР  екипа  и
избира ръководител. Ръководителят се упълномощава от висшето
ръководство да взема необходимите решения. Членовете на екипа
трябва  да  бъдат  от  различни  нива  в  организацията  и  да  имат
мултидисциплинарен опит и знания. За малки организации – 23
души, а за големи – 68 души.

25.3 Знания и опит на екипа

Основни знания:
 Познания   по   технологичния   процес   и   начините   за

производство – технолози.

 Практически опит в производството и хигиената.

 Знания   по   основните   принципи   на   управление   на   ка
чеството и безопасността.

Допълнителни знания:
 Знания и опит в техническата поддръжка на машините и

съоръженията.

 Опит в лаборатория.

 Познания и опит в транспорта, покупката на суровини и
пласмента на готова продукция.

 Други знания.

За всички членове на НАССР екипа се документира:
 Трите имена;

 Длъжност в НАССР екипа – ръководител, секретар, члено
ве,...;

 Квалификация – дипломи за образование, сертификати от
курсове; 

 Опит в производството и заемани в момента длъжности.
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25.3.1 Обучение и квалификация на екипа

Членовете   на  НАССР   екипа   трябва   да   се   обучат   в   общите
принципи на управление на качеството и безопасността.

25.3.2 Задачи на ръководителя на НАССР екипа

 Да се увери, че предложеният екип е подходящ.

 Предлага промени в екипа.

 Координира   работата  на   екипа:   разпределя   работата   и
отговорностите,   възлага   задачи   и   проверява   тяхното
изпълнение (съгласно цикъла на Деминг PDCA).

 Представя НАССР екипа пред висшето ръководство.

25.3.3 Ресурси, необходими на екипа

 Те се осигуряват от висшето ръководство чрез ръководителя на
екипа и включват: 

 Време за срещи.

 Средства.

 Нормативни документи, закони и други.

 Достъп до лаборатории.

 Достъп до източници с информация като:

◦ библиотеки; 

◦ научни организации;

◦ организации, въвеждащи подобни системи;

◦ представители на държавната администрация.

25.4 Определяне на обхвата на НАССП системата

Целта е да се определи върху какви продукти или продуктови
линии ще се въвежда системата. Обхвата на НАССР системата се
документира ясно и точно в НАССР плана.

25.4.1 Върху какво се фокусира?

 Кои продукти или продуктови групи обхваща?

 Кои процеси или технологични линии обхваща?

 Кои складове обхваща?

25.4.2 Кои опасности са включени?

Понастоящем законодателството изисква включване и на трите
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Броят  на  продуктите  или   групите  продукти   =  броя  на
НАССР плановете.



групи опасности – химични, микробиологични и физични.

25.4.3 Кои са началните и крайни точки на системата?

 Определяме за кои стъпки, процеси сме отговорни?

 Определя се кои са предходните процес във веригата и от
кого зависят?

 Определя се в коя точка се прехвърля отговорността към
следващото звено?
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Важно! 
Други показатели на качеството  като – цвят, мирис, вкус  и

др.   не   се   вземат   под   внимание   при   разработване   на
подсистемата за безопасност. Те са обект на управление от
цялостната   система   за   управление   на   качеството.   В
подсистемата   за  безопасност  могат  да  бъдат  използвани
като   параметри,   чрез   които   наблюдаваме   за   наличие   на
опасност. Т.е. не управляваме тях, а чрез тях!



Лекция26  Описание на продукта. 
Спецификация на 
суровини и материали. 
Употреба на продукта и 
рискови групи 
консуматори

26.1 Описание на продукта (спецификация)

Представлява   детайлно   описание   на   продукта   и   обхваща
всички   използвани   суровини   и   материали,   необходими   за
производството  му,  включително  добавки  и  др.  Описват  се  ха
рактеристиките на продукта, опаковките, условията на съхране
ние, транспорт и др.

Спецификацията на продукта включва:
 Наименование на продукта или групата от продукти.

 Използвани  съставки,  включително  добавки   (оцветители,
консерванти, подсладители, стабилизатори и др.), влагани
директно  от  производителя  или  попадащи  в  продукта  от
суровините, т.е. вложени от други производители в храни
телната верига.

 Обща характеристика на продукта

◦ Външни  характеристики   –  форма,  кора,  цвят,  мирис,
вкус, тегло и др.

◦ Хранителен   състав   –   белтъчини,  мазнини   (наситени,
ненаситени),   въглехидрати   по   видове,   витамини,
микроелемнти, калоричност и др.

◦ Физикохимични   свойства   –   температура,   твърдост,
вискозитет,  рН,  RH, водна  активност,  титруема  кисе
линност и др.

 Микробиологични  показатели   –  наличие  на  непатогенни
микроорганизми, допустими стойности на патогени. 
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Цел:
Пълна характеристика на продукта от изходните сурови

ни  до   консуматора.  Да  покаже   чувствителността  му  по
отношение на опасностите за здравето на консуматора.



 Присъствие   на   елементи   по   отношение   на   диетата   и
алергени – захар, лактоза,  яйца, глутен, ядки,  алкохол  и
др.

 Присъствие на генномодифицирани организми.

 Материал за опаковката – грубо описание.

 Съдържание на етикета и елементите за проследяемост –
съгласно законодателството и собствените виждания.

 Срок на съхранение, условия на съхранение.

 Условия за транспортиране и излагане на витрини, стела
жи  и др.

 Начини за приготвяне – ако продуктът е полуфабрикат. 

Основи за описанието на продукта са:

 изискванията на законодателството;

 собствени или чужди изследвания;

 хигиенни кодекси;

 конкурентни продукти и др.

26.2 Спецификация на суровини и материали

Представлява ясно и подробно описание на изискванията към
суровините и материалите. Тя служи за оценка на опасностите,
внасяни   със   суровините   и   определяне   на   взаимоотношенията
между производителя и доставчиците. Спецификацията на суро
вините и  материалите  е основа  за спецификацията  на крайния
продукт. 
Например:  когато  се  определят  изискванията  към  пшенични

брашна, могат да се появят специфични добавки в тях, които да
се пренесат в крайния продукт. Тези добавки трябва да се доба
вят   към   състава   на   крайния   продукт   и   да   се   анализират
опасностите, свързани с тях.

26.3 Употреба и рискови групи консуматори

26.3.1 Определя как се използва и консумира продуктът?
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Напрактика   при
лага   принципа   на
„взаимоизгодни
отношения   с
доставчиците“.

Цел:
Отчитане на риска от неправилна употреба и определя

не на мерки за избягването ѝ.



26.3.2 Каква неправилна употреба е възможна?

 Температурата на продукта преди употреба – твърде висо
ка или твърде ниска.

 Възможно нараняване при отваряне на опаковката (вклю
чително оливане).

 Опасности  при  приготвяне  – опасност  от  поява  на  пато
генни микроорганизми при продължително приготвяне на
ниски температури или поява на химични опасности при
печене или пържене при висока температура и др.

 Неправилни условия на съхранение.

 Опасности   от   използване   на   опаковката   от   деца   и
възрастни.

26.3.3 Мерки за избягване на неправилната употреба

 Реалистичен срок на съхранение. Ясно описание на усло
вията за съхранение.

 Ясни инструкции за употреба.

 ЯСНО ОЗНАЧАВАНЕ НА СРОКА НА ГОДНОСТ.

 Промяна  в   състава,  който  ще  доведе  до  продължително
съхранение при занижени изисквания.

 Проследяемост  на  продукта   –  лесна  идентификация  при
рекламации.

 Интелигентни   опаковки   –   при   които   се   елиминира
опасността   от   нараняване   при   отваряне;   опаковки,   по
казващи развала и др.

26.3.4 Рискови групи консуматори

Характеристиките на продукта трябва да се съобразят с групи
те от консуматори, които са найчувствителни към опасности. 
Тези групи включват:
 Бебета и малки деца.

 Възрастни хора.

 Бременни жени.

 Хора, страдащи от заболявания на имунната система.

ВНИМАНИЕ! Нередактирана версия!  134 

Рисковата   група
консуматори   се   на
рича   на   жаргон
„юпита“.  Това   опре
деление   идва   от
неправилно   изписва
не   на   думата   на
английски   „YOPI's“
т.е.
Young  (млади),  
Оld  (възрастни),
Pregnant  (бре
менни),
Immunodeficient
(страдащи от имун
ни заболявания).

Важно!
Ако продуктът може да бъде опасен за някоя от тези групи

консуматори сме ДЛЪЖНИ да променим неговия състав и/или
технологията му на производство. Ако това е невъзможно на
етикета с ясен надпис се означава опасността.



Лекция 27  Схема на 
технологичните 
операции. 
План на помещенията и 
маршрутите. 
Проверка на схемата на 
място

27.1 Създаване на схема на технологичните операции

Схемата   на   технологичните   операции   представлява   условно
изобразяване на всички стъпки в технологичния процес. Схемата
трябва да бъде проста, ясна, нагледна и подробна. Тя не трябва
да  изпуска  или  прикрива  стъпки,  имащи  отношение  към  безо
пасността. Трябва да се покажат всички входящи и изходящи по
тоци,  движения  на  опаковки,  отпадъци,  дезинфекционни  мате
риали,  оборотен  амбалаж.  Междинни  и  буферни  вместимости,
клапи и шибъри. Последните показват опасности от кръстосано
замърсяване и зони на застой на суровини, полуфабрикати или
продукт.
Всички   стъпки   трябва   да   се   номерират   и   да   им   се   даде

еднозначно наименование.
 Препоръчва се да се покаже промяна в температурата на суро

вини, полуфабрикати, готов продукт, опаковки, амбалаж и др. в
хода на производството, както и времето за междинен престой на
суровини и полуфабрикати*. 
За всеки продукт или група от продукти се прави отделна схе

ма. Тя съответства на конкретния НАССР план.

27.2 План на помещенията и маршрутите
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*Промяната   в
температурата
води до  престой  при
неподходящи условия
или до кондензиране
на   водни   пари   и
като   следствие   –
навлажняване   и
развитие   на
микроорганизми.

Цел: 
Оценка на възможностите за пресичане на потоци от су

ровини, полуфабрикати и готов продукт и като резултат от
пресичането могат да се пренесат опасности между тях.
Такова  пренасяне  на  опасности  се  нарича   „кръстосано
замърсяване“   или   при   микробиологичните   опасности   
„кръстосано заразяване“.



Последователност при създаване на плана:
1. Начертава се план на помещенията и се посочват маршру

тите на суровини, материали и полуфабрикати, персонал,
чисти и мръсни опаковки и оборотен инвентар, хигиенни
средства, отпадъци. 

2. Означават се тръбопроводи за права и ОБРАТНА ВОДА. 

3. Показват се местата за поставяне на капани за вредители
и отрови. 

4. Означават   се   температурата   в   помещенията,   зони   с
различни   температури   и   места   с   повишена   влажност,
запрашеност и вероятност за поява на дим и газове.

27.3 Проверка на схемата на място

Извършва   се   от  НАССР   екипа   при   работещо   производство.
Проследяването  и корекциите  се нанасят на схемата  и плана  с
различни по форма и цвят линии. В тази точка се проверява и
спазването на общите правила за хигиена. 
Отговаря се на въпросите:
 Сградата   и   оборудването   отговарят   ли   на   хигиенните

изисквания.

 Спазват ли се изискванията за хигиена на персонала.

 Ефективни ли са действията за борба с вредителите.

 Следват ли се изискванията на плана за почистване и хи
гиена.

 Следват ли се изискванията за поддръжка на машините.
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Лекция28  Определяне на 
опасностите

28.1 Общи насоки

Целта   на   тази   стъпка   е   да   се   определят   потенциалните
опасности за здравето на консуматора в целия технологичен про
цес, включително суровините, състава и състоянието на готовия
продукт и възможната му употреба.
Анализът на опасностите се извършва от НАССР екипа в усло

вия на „Мозъчна атака“, т.е. не трябва да се критикува и да се
смята, че дадено мнение не е правилно, уместно и др. Опасности
те се изреждат като списък, без да им се прави оценка. Оценката
се извършва на следващ етап, когато за всяка опасност се опре
деля  РИСКА за здравето на консуматора.
Подолу са дадени насоки за откриване на опасности и въпро

си, задавани в процеса на анализ.

28.2 Възможни ситуации

28.2.1 Микробиологично замърсяване

 Недостатъчна чистота на суровините.

 Развитие  на   естествено  присъстващи  микроорганизми   с
възможности за продуциране на микотоксини от тях.

 Недостатъчно унищожаване на микроорганизми. 

 Възможно повторно заразяване с микроорганизми.

28.2.2 Физични опасности

 Присъствие на чужди обекти в суровините.

 Недостатъчно почистване на суровините от чужди обекти.

 Замърсяване с чужди обекти в хода на преработката.

28.2.3 Химични опасности

 Присъствие на опасни химични съединения в суровините.

 Не  достатъчно  премахване  на  опасни  химични  съедине
ния.

 Замърсяване  с  опасни  химични  съединения  по  време  на
производството.

 Опасни химични реакции в хода на производството.
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28.3 Въпроси, задавани с цел откриване на опасности

28.3.1 Състав

 Крайният  продукт  съдържа  ли  съставки,  които  могат  да
доведат до опасности за здравето на консуматора?

 Само  питейна  вода  ли   е  използвана   в  продукта   –  като
съставка или при производството?

28.3.2 Вътрешни фактори

 Физични характеристики и състав на продукта (pH, водна
активност, температура, наличие на консерванти и др.)?

 Кои характеристики на продукта трябва да се управляват,
т.е. контролират?

 Възможно   ли   е   преживяване   и   размножаване   на
микроорганизми  в процеса  на  производството  и съхране
нието на готов продукт? Възможно ли е родуциране на ми
котоксини?

 Съществуват  ли  подобни  продукти  на  пазара,   които   са
били обект на заразяване с микроорганизми?

28.3.3 Производствен процес

 Има ли стъпки в производствения процес, които елимини
рат опасности?

 Може ли продуктът да се замърси между производството и
пакетирането му?

28.3.4 Микрофлора на продукта

 Стерилизира ли се продукта?

 Възможно  ли  е  продуктът  да   съдържа  патогени   (мляко,
яйца, месо)?

 Каква е естествената микрофлора на продукта (картофена
болест)?

 Променя  ли  се  микрофлората  по  време  на  съхранение  и
преди консумация?

 Тази промяна положителна ли е или е отрицателна за бе
зопасността на продукта?

28.3.5 Разположение на производството

 Възможно ли е кръстосано замърсяване?

 Възможно  ли   е   движението  на  персонала   да  доведе   до
кръстосано замърсяване?
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28.3.6 Машини и съоръжения 

 Машините имат ли средства за контрол на параметри като
температура, време за обработка, рн, водна активност?

 Често ли дефектират?

 Могат ли да се почистват и дезинфекцират?

 Безопасни  ли  са  материалите,  от  които  са  изработени  и
които влизат в контакт с продукта?

 Включени ли са защитни механизми като: метал детекто
ри, магнитни сепаратори, филтри, сита и други?

28.3.7 Опаковки

 Пакетирането   оказва   ли   влияние   върху   развитието   на
микрофлората  и   възможно   ли   е  продуциране  на  мико
токсини?

 Опаковката   здрава  ли   е   в  достатъчна   степен,   за  да   се
избегне случайно разкъсване?

 Материалът на опаковката може ли да замърси продукта с
вредни химични съединения?

 Етикетът ясен ли е? Лесно ли се чете и разбира? Показани
ли са ясно: срокът на съхранение, условията на съхране
ние, начинът на употреба?

28.3.8 Здраве, хигиена и обучение на персонала

 Здравето   и   хигиената   оказват   ли   влияние   върху   безо
пасността на продукта?

 Персоналът наясно ли е какво се извършва в операциите,
за които е отговорен?

 Персоналът   ще   съобщи   ли   в   случаи   на   проблеми   в
производството, засягащи безопасността?

28.3.9 Съхранение 

 Възможно  ли  е  продуктът  да  бъде  съхранен  при  непра
вилни условия?

 Възможно   ли   е   развитие   на   патогени   при   неправилно
съхранение?

28.3.10 Употреба на продукта. Приготвяне

 Продуктът загрява ли се преди консумация и колко?

 Остават ли части от продукта след консумация, които ще
затоплим покъсно наново?
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28.3.11 Консуматор

 Продуктът подходящ ли е за всеки консуматор?

 Продуктът подходящ ли е за рисковите групи консумато
ри?
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Лекция29  Оценка на риска

29.1 Оценка на риска

Опасностите при производството на храни могат да бъдат мно
го  на   брой.  Елиминирането  на   всяка   от   тях   е  икономически
неизгодно.  Съществуват  опасности,  които  могат  да  се  срещнат
много рядко и ефектът от тях върху здравето на консуматора да
бъде незначителен. От друга страна съществуват опасности, кои
то много често могат да се появят при липса на контрол. Те се
откриват във всеки произведен продукт и могат да имат сериозен
ефект върху здравето на консуматора. Тези опасности трябва да
се елиминират, независимо от цената на действията за тяхното
елиминиране.
След определяне на опасностите трябва да се прецени кои от

тях са от такова естество, че тяхното ограничаване или елимини
ране е съществено за производството на безопасен продукт? По
казател за това е РИСКА. 

НАССР екипът трябва да оцени РИСКЪТ за всяка от определе
ните в предходната точка опасности. Така ще се „откроят“ тези,
които  непременно  трябва  да  се  елиминират  или  ограничат  до
приемливи нива.
Съществуват   различни   подходи   за   оценка   на   риска.   Тук   е

представена методика, в която рискът се оценява с числа. Висо
ките стойности изразяват сериозен риск, а ниските – ограничен.
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Риск
Рискът представлява вероятността от поява на опасността

и сериозността ѝ върху здравето на консуматора, при усло
вие, че липсват контролни мерки (т.е. действия за ограничава
нето или елиминирането ѝ) за тази опасност или тези мерки
не сработят.
Риск = Вероятност х Ефект
Вероятност = вероятността дадена опасност да съществу

ва в крайния продукт при липса на контролни мерки или ако
тези мерки не успеят да я елиминират.
Ефект  = въздействието  на  опасността  върху  възможността

за развала на крайния продукт или директно върху здравето
на консуматора.



Вероятност
от поява

Висока 4 5 6 7

Реална 3 4 5 6

Ниска 2 3 4 5

Много ниска 1 2 3 4

Много
ограничен

Умерен Сериозен Много
сериозен

Ефект върху здравето

29.2 Интерпретация на различните степени на 
вероятност

29.2.1 Много ниска

 Опасността никога не се е срещала преди.

 Съществува   следваща   стъпка   от   процеса,   която   непре
менно я елиминира.

 Когато съществува опасност и тя не се елиминира – про
дуктът е негоден за консумация или производството е не
възможно.

29.2.2 Ниска

 Присъствието на опасност в крайния продукт е слабо ве
роятно дори и при пропуски или липса на мерки за огра
ничаване или елиминирането ѝ.

 Мерките за тази опасност са общи (ДПП), тези мерки вече
са приложени и се изпълняват.

29.2.3 Реална

 Пропуските  или  липсата  на  мерки  за  ограничаване  или
елиминиране  на  опасността  не  води  непременно  до  при
съствието  и  в  крайния  продукт,  но  при  липса  на  конт
ролни мерки опасността може да присъства в продукта. 

29.2.4 Висока

 Липсата на контролни мерки задължително води до нали
чие на опасност/и в продукта.

29.3 Интерпретация на ефекта (сериозността)

29.3.1 Много ограничен

 Опасността не води до проблеми при консумация.
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 Опасността на може да достигне опасни нива.

 Опасността   липсва   при   консумация   (обработките  преди
консумация задължително я елиминират).

29.3.2 Умерен

 Заразяването с микроорганизми води до поранна развала.

 Ограничени, леки проблеми и симптоми или проблемите и
симптомите се появяват при много високи дози, приемани
продължително време.

 Временни, ясно изразени телесни неудобства или попро
дължителни, но леки телесни неудобства.

29.3.3 Сериозен

 Опасността   води   до   хранително   натравяне   и   заплашва
общественото здраве, ограничено до един или няколко чо
века.

 Опасността   има   дългосрочен   ефект   като  максималните
дози не са известни.

29.3.4 Много сериозен

 Опасността присъства във всички продукти от партидата
и ще засегне голям брой консуматори, при системно нару
шаване   на   технологичния   процес   (недостатъчно   високи
температури, недостатъчно охлаждане и др.).

 Опасността   води   до   хранително   натравяне   и   заплашва
общественото здраве.

 Опасността може да доведе до смърт при хора от рискови
те категории.

29.4 Мерки за елиминиране или ограничаване на 
опасностите (контролни мерки)

След определяне и анализ на опасностите и оценка на риска за
всяка опасност НАССР екипа трябва да определи мерки за огра
ничаването или елиминирането им.
Една контролна мярка може да елиминира няколко опасности

и  обратно   –   една   опасност  може   да   се   елиминира   с  няколко
едновременно работещи контролни мерки.

29.4.1 Източници на информация

 Знания от минал опит (оплаквания и други).

 Научна информация.

 Измервания и анализи на: 

◦ суровини, полуфабрикати, крайни продукти;
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◦ температурен контрол; 

◦ състояние на околната среда в организацията и др.

29.4.2 Оценка на контролните мерки

След определяне на контролните мерки, всяка от тях се оценя
ва въз основа на следните критерии:

 Какво е влиянието върху опасността – силно, средно силно
слабо?

 Възможност   за   систематично   наблюдение,   даващо
възможност за незабавно предприемане на корекции.

 Място в производствената система спрямо другите мерки –
преди или след. Предпочитат се тези, които са в покраен
етап   от   производствения   процес.   Т.е.   след   тях   ве
роятността от поява на нови опасности е помалка.

 Вероятност за неуспех при работеща мярка за контрол на
опасността.

 Тежест на последствията в случай на неуспех.

 Дали   мярката   за   ограничаване   или   елиминиране   на
опасността е специално създадена за това.

 Синергичен   ефект   –   взаимодействието,   което   настъпва
между  две  или  повече  мерки,  изразяващо  се  в  това,  че
съвместният ефект е повисок от сумата от индивидуални
те ефекти.
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Лекция 30  Критични контролни 
точки

30.1 Критични контролни точки (ККТ) и Точки за 
оперативен контрол (ТОК)

30.1.1 Критични контролни точки

 Непрекъснато  наблюдение   –   елиминира  или  ограничава
опасностите до приемливи нива.

 Липсата  на   управление   в   тази   точка   води  до   сериозна
опасност за общественото здраве.

 Възможно е въздействие върху продукта с цел превенция
на опасността.

30.1.2 Точки за Оперативен Контрол

 Необходимо е периодично наблюдение.

 Прилагат  се  общи  мерки   за  ограничаване  на  опасности
като хигиенни норми, борба с вредители и др.

 Наблюденията   се   реализират   чрез   визуални   инспекции
или  извадкови  измервания   (не  на  всеки  произведен  про
дукт).

 Подлежи само на вътрешна проверка, т.е. не се проверява
от контролни органи.

30.2 Установяване на Критичните Контролни Точки

30.2.1 Чрез степента на риска

 Опасности с рискова категория 1 и 2 – опасностите се ели
минират  чрез  общи  мерки   за  хигиена   (ДПП)  или  не   са
необходими специални действия.

 Опасности с рискова категория 3 и 4 – контролните мерки
се реализират чрез Точки за оперативен контрол.

 Опасности с риск 5, 6, 7 – стъпките в технологичния про
цес,  които  ги  ограничават  или  елиминират  са  Критични
контролни точки.

30.2.2 Чрез дърво на решенията

За   всяка   опасност   се   задават  последователност  от   въпроси.
Обикновено  въпросите  се  отнасят   за  стъпки  от  технологичния
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процес, но тези въпроси трябва да бъдат задавани и за опасности
произтичащи от съставките на продукта, суровините, опаковки
те, неправилна употреба, транспорт, съхранение и др. В зависи
мост от отговорите се взема решение дали контролната мярка и
найвече СТЪПКАТА, КЪДЕТО СЕ ПРИЛАГА е ККТ. 

Ако се достигне до поле със СТОП!, се преминава към следва
щата опасност от списъка с опасностите.
Специално внимание трябва да се обърне на последния въпрос.

Ако съществува следваща стъпка от технологичния процес, която
елиминира дадена  опасност,  то  вероятно  тази следваща  стъпка
(или някоя след нея, която също елиминира опасността) ще бъде
ККТ.
Дървото  на   решенията  не   е  меродавно.  Посоченият  пример

може да не бъде приложим към всички ситуации. То се използва
основно като насока на разсъжденията. При определяне на ККТ
НАССР екипът е редно да бъде гъвкав и да разчита основно на
разума и логиката.  
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Лекция31  Критични граници

31.1 Критични параметри – същност

След като установим етапите, в които можем да въздействаме
върху безопасността на продукта (ККТ) е необходимо да устано
вим кои са параметрите на продукта или процеса, чрез които ще
въздействаме на опасността. Ако тези параметри не се управля
ват е възможно да се произведе опасен продукт.
Тези параметри могат да бъдат директно свързани с продукта.

Директно се измерват показатели на продукта като: температура,
киселинност, водна активност и други. Могат да бъдат и инди
ректно свързани с продукта тоест индиректно влияят върху ди
ректните.   При   втория   случаи   е   необходимо   да   се   установи
връзката (корелацията) между директните и индиректните.
Критичните параметри биват:
 Количествени   –   измерват   различни   физични   величини

като   температура,   окислително   редукционен  потенциал,
влажност и др.

 Качествени   –   измерват   се   органолептично.   Например:
цвят, мирис, вкус, присъствие на нечистотии, наличие на
физични  замърсители  като  стъкла,  части  от  опаковки  и
др.

31.2 Установяване на критични граници на параметрите

Критичните  граници  представляват  стойности  на  критичните
параметри,  под  или  над  които  произведения  продукт  може  да
бъде  опасен за здравето на консуматора. 
Те трябва да отговарят на следните условия:
 Научно обосновани.

 Отговарящи на изисквания, залегнали в законодателство
то.

 Предпочита   се   да   се   изразяват   в   числов   вид   и   да   се
измерват инструментално.

 Тези   критични   граници,   които   се   измерват   органо
лептично е нужно ясно и точно да се определи процедура
та  за  определянето  им  и  да  се  дадат  ясни  критерии  за
приемане или отхвърляне.

 Да са известни статистическите отклонения при измерва
нията им. Т.е. грешките на измерванията.

 Лесно да се измерват.
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31.3 Установяване на предупредителни граници

Задаването на предупредителни граници не е задължително, но
е превантивна мярка. Предупредителните граници представляват
стойности   на   критичните   параметри,   чието   достигане   е   пре
дупреждение, че процесът ще излезе извън контрол.

31.4 Примерни критични граници

31.4.1 Микробиологични опасности

Директният   контрол   на   микробиологично   заразяване   е
непрактичен, защото е продължителен и дава отговор след като
продуктът е вече произведен и често пъти пласиран. За това се
използва  индиректен  контрол  чрез  поддържане  и  измерване  на
физични и физикохимични фактори. Първо се установява коре
лация между микробиологичното замърсяване и стойностите на
тези фактори, след което се установяват критичните им граници.

31.4.2 Химични опасности

Те   са   аналогични   на   микробиологичните,   но   могат   да   се
управлява индиректно чрез параметри на технологичния процес
като температура, рН и др. Наличието на химично замърсяване в
изходните  суровини  се  контролира  чрез  програма  за  надеждни
доставчици. При всяка доставка се изисква сертификат и се да
ват периодично проби за проверка на стойностите в сертифика
та.

31.4.3 Физични опасности

Обикновено е отсъствие на физични замърсители в определено
количество  краен  продукт.  В  хода  на  производството  се  следят
параметри,  свързани  с  правилната  работа  на  детекторите.  При
магнитните сепаратори се следи равномерно обтичане на магни
тите от продукта, сила на магнитите (чрез специални еталони),
почистване на магнитите и използване на дублиращ сепаратор.
При ситата се следи за здравина на ситото и неговото закрепва
не.
Възможни са различни ситуации. Някои автори поставят кри

тична граница: „Детекторът РАБОТИ или НЕ РАБОТИ.“ Т.е. гра
ница от типа ДА/НЕ. Работата на детектора се следи с помощта
на еталони.
Други   поставят   граница:   „Детекторът   да   улавя   частици   с

размер над n mm.“ Проверката отново се извършва с еталони.
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Лекция 32  Мониторинг на 
критичните параметри

32.1 Общи положения

Ефективният мониторинг, регистрация на данните и предприе
мане на съответни коригиращи действия са критични моменти от
функционирането на НАССР системата. Мониторингът е плани
рано измерване или наблюдение на процеса в ККТ по отношение
на критичните граници.

32.2 Начини за мониторинг

32.2.1 Чрез наблюдение (качествени)

 Органолептични     използват   се   възможностите  на     чо
вешките сетива,

 Не изискват скъпо оборудване, но изискват „скъпи“ хора.

 Бързи, но за провеждането им е необходимо предварително
обучение и опит.

 Субективни – зависят от моментното състояние на човека. 

32.2.2 Чрез измерване (количествени)

 Бързи физични и химични анализи.

 Бавни микробиологични и някои химични.

 Данните се получават в реално време.

 Използват стандартни методи.

 Точни без субективизъм.

 Възможност за автоматизация.
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Цел: 
 Да  се  установи  НАВРЕМЕ  всяко  отклонение  от  кри

тичните   граници   и   да   се   вземат  СВОЕВРЕМЕННИ
мерки.

 Събиране на данни, с цел обосновка на решение и
доказателства при евентуални рекламации.

 Лесно се откриват причините за проблема.
 Намаляване на загубите.



32.3 Изисквания към измервателното оборудване

 Точността  и  обхвата  на  уреда  трябва  да  се  съобразят  с
критичните параметри и критичните граници

 Чувствителни – да улавя малки изменения в параметъра.

 Малка   инертност   –   да   реагират   достатъчно   бързо   при
изменения на параметъра.

 Лесни за калибриране, без сложни процедури, калибрира
нето не трябва да бъде прекалено често.

 Правилен  избор  на  местоположението  на  измервателния
сензор.

32.4 Честота на измерване

 Непрекъснато  измерване   –  идеален  случай,  но  често  не
възможен.

 Периодично измерване – периодичността на измерванията
се определят от НАССР екипа като се вземат под внимание
следните фактори:

◦ Необходимост от представителни резултати.

◦ Възможност   за   въздействие   преди   доставка   или
последваща обработка. Осигуряване на достатъчно вре
ме   за   реакция   и   предотвратяване   на   посериозни
проблеми  при  доставка  или  последваща  преработка  в
технологичния процес.

◦ Естествени изменения в параметрите на процеса.

◦ Финансови аспекти – мониторингът  трябва  да  покаже
промени в критичните параметри преди да е произве
дена прекалено много продукция, която има вероятност
да  бъде  бракувана  и  следователно  да  бъдат  загубени
средства (т.е. отново   е важна възможността за бърза
реакция).

32.5 Регистрация на данните

Няма единен стандарт за регистрация на данните, но найчесто
се използват следните методи:

 Проверовъчни листове (таблично).

 Контролни карти (графично).

 Автоматично* – показва директно на екрана на компютър
измененията  на  критичния  параметър  и  взема  решения
при надхвърлянето му. 

По долу са дадени примери за регистриране на данни.
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  *Автоматичното
регистриране   е   по
скоро е метод за ви
зуализиране   и
предприемане  на  ко
ригиращи   действия.
Регистрирането   на
данните става в па
метта на компютъ
ра.



Пример  за   таблично   регистриране   (критичната   граница   е
означена с оранжево):

Час
Температура, оС

0 2 4 6 8 10

10:00 Х

10:30 Х

11:00 Х

11:30 Х

12:00 Х

12:30 Х

… Х

Пример за графично регистриране:

32.6 Изисквания за надежден мониторинг

 Наличие на подходящо измервателно оборудване и:

◦ Работни инструкции на измервателното оборудване.

◦ План   за   поддръжка   –   какво,   кой,   как,   къде,   колко
често?

◦ План   за  калибриране     какво,  кой,  как,  къде,  колко
често? 

 Подходяща личност.

◦ Добре обучена с достатъчни знания, интелект и позна
ния за околния свят!
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Надвишена 
критична граница

К
он

тр
ол

ир
ан

 п
ар

ам
ет
ър

Време, h
10:00 11:00 12:00 13:00 14:00

Горна критична граница

Горна предупредителна граница

Долна критична граница

Долна предупредителна граница



◦ Чувство за отговорност!

◦ Надеждна!

 Инструкции за мониторинг. 

◦ Как ще се измерва?

◦ С какво? 

◦ Колко често? 

◦ Кой? 

◦ Как ще се регистрират данните? и ...

◦ Какво ще се предприеме, след като се установи, че кри
тичните   граници   са   надхвърлени?   (Виж   следващата
тема!)
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Лекция33  Коригиращи действия

33.1 Общи положения

Коригиращите   действия   трябва   да   бъдат   предварително
обмислени, да обхващат всички възможни сценарии и да бъдат
документирани. 
Коригиращите  действия  включват   (като  последователност  от

действия):
1. Настройка на процеса и връщането му в необходимите гра

ници.

2. Блокиране на партидата, произвеждана, докато критични
те граници са били надхвърлени.

3. Оценка на безопасността на партидата (виж подолу „Тре
тиране на продукта произведен, докато критичните грани
ци са били извън контрол“).

4. Деблокиране на партидата след преработка или унищожа
ване.

Трябва да се определи предварително:
 Кой  е  компетентен  да  извършва  всяко  от тези  действия?

и ...

 Кой ще носи отговорност за тях?
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Коригиращи действия:
Всички  действия,   които   трябва    да  се  предприемат  ВЪВ

ВЪЗМОЖНО НАЙКРАТКИ СРОКОВЕ, когато мониторингът уста
нови надвишаване на критичните граници.

Цел:
Всички  предприети  действия  трябва  ПЪРВО  да  върнат

параметрите на процеса в установените граници и СЛЕД
ТОВА да осигурят подходящо въздействие върху продукта,
произведен докато критичните граници са били надвише
ни.



33.2 Документиране на коригиращите действия

Всеки  случай  на  надхвърляне  на  критичните  граници  трябва
да се документира.
Документирането включва:
 Дата и час на установяване на проблема с точност до ми

нута.

 Засегнати продукти, процеси и стъпки в процеса.

 Описание на проблема – какво се е случило?

 Кой е констатирал проблема?

 Какви действия са предприети?

 Подпис от отговорника на НАССР екипа по проблемите.

33.3 Набелязване на мерки за недопускане на повторна 
поява на проблема

Извършва се въз основа на принципа „5 пъти защо?“:
 Разкриват се причините за възникване на проблема.

 Разкриват се първопричините за възникване на проблема.

 Предприемат се мерки за отстраняване на първопричини
те.

ВНИМАНИЕ! Нередактирана версия!  154 

Последователност  от  действия   за   третиране   на   про
дукта,   произведен,  докато   критичните   граници   са  били
извън контрол:

1. Въз основа на експертна оценка и/или лабораторни
анализи се установява дали произведеният продукт
съдържа   биологични,   химични   или   физични
опасности 

2. Ако не се установи опасност, продуктът се пуска на
пазара като годен.

3. Ако   съществува   опасност,   продуктът   се   прера
ботва или пренасочва към консуматори със заниже
ни изисквания

4. Ако преработката не е възможна, продуктът се уни
щожава (има установена процедура).

5. При  преработката  трябва  да  се  отчете  възможна
поява  на  допълнителни  опасности.  Например  при
термична обработка.

6. Ако продуктът  е  вече пуснат на пазара, трябва да
се изпълни процедура за уведомяване на клиентите
и изземване от пазара.



Примерни мерки за недопускане на повторна поява на пробле
ма:

 Модернизация на инфраструктурата, включително техно
логичното обзавеждане.

 Промени   в   състава   на   продукта   и   технологията   на
производството му.

 Допълнително обучение на персонала.

 Промени в честотата на мониторинга.

 Автоматизация на мониторинга.

 Персонални промени.
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Лекция34  Документация
34.1 Общи положения

Организацията е необходимо да документира всички дейности,
свързани с НАССР системата.

34.2 Необходими документи

 Наръчник по НАССР, който съдържа:

◦ Политиката на организацията по безопасност.

◦ Състав на НАССР екипа и доказателства за компетент
ност и опит.

◦ Описание на продукта и целева група консуматори.

◦ Спецификации на суровини и материали.

◦ Схема на технологичните операции и план на помеще
нията.

◦ Записи за определяне на опасностите, анализ и оценка
на риска и мерки за ограничаване на опасностите.

◦ Списък на Критичните контролни точки (ККТ) с описа
ние на контролираните параметри,   техните критични
и предупредителни граници.

◦ Процедури за мониторинг.

◦ Процедури за коригиращи действия.

◦ Процедури за реакции при рекламации и изземване от
пазара.
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Цел:
 Документите демонстрират, че НАССР системата е

въведена и работи.
 Доказателства за безопасност в случай на оплаква

ния.
 Документите се представят  на контролните органи

при проверка.
 Документите  служат  за  проследяемост,  откриване

на  проблеми  и  усъвършенстване  чрез  вземане  на
решения, основаващи се на факти и данни.

 Документите   са   основа   на   верификацията   (про
верка) на системата.



 Други документи

◦ Спецификации   –   уточняват   задълженията   поети   от
клиента и доставчика и биват: спецификации на про
дукта,   суровините   и  материалите;   спецификации  на
процеса т.е. изисквания към процесите на доставчика,
транспортирането на суровини и готов продукт, ремонт
и поддръжка и др.

◦ Инструкции – определят как може и трябва да се рабо
ти по найефективния начин?

При   съставянето  на   спецификации  и   инструкции   се   спазва
принципът SMART и принципът KISS* .

 Процедури   –   документи,   описващи  Какво?,  Как?,  Кой?,
Кога? и т.н. трябва да се свърши. 

Примери:
◦ Процедури за поръчка на суровини и материали.

◦ Процедури за почистване и хигиена.

◦ Процедура за борба с вредителите.

◦ Процедура за обучение на персонала.

◦ Процедура за ремонт и поддръжка.

◦ Процедура за действие при рекламации и оплаквания.

 Записи – представляват част от процедури и доказват, че
определена  дейност   е  извършена.  Те  присъстват  на  ра
ботното място и са част от инструкциите и процедурите.

Примери:
◦ Записи   на   параметрите   в   Критичните   контролни

точки.

◦ Записи на коригиращи действия.

◦ Записи при поддръжка, почистване, борба с вредители
те и др.

◦ Записи при оплаквания.

◦ Записи при проверка и калибриране на измервателни
средства.

34.3 Процедура за контрол на документацията

Всички документи в НАССР системата трябва да се управляват
и  контролират.  За  целта  се  създава  документирана  процедура,
която определя:

 Утвърждаването на документите преди тяхното официално
разпространение 

◦ Кой е създал документа? (подпис)

◦ Кой е проверил документа? (подпис)
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*Принципът   KISS
е  много   важен   при
писане   на   инс
трукции.   Идва   от
английското  изрече
ние:  „Кeep it stupid
simple!“   =   „Кажи
го   глупашки
просто!“ или  „Keep
it simple, stupid!“ =
„Кажи  го  просто,
глупако!“



◦ Кой е утвърдил документа? (подпис)

 Кой  има  право  на  промяна  на  документите  и  как  да  се
идентифицира промяната?

 Как да се съобщават промените в документите?

 Да се гарантира, че действащите документи са налични на
мястото на приложението им.

 Да   се   гарантира,   че   документите   са   четливи   и   лесно
достъпни.

 Документите, издадени от външни организации са иденти
фицирани и употребата им се контролира.

 Как да се унищожават стари документи?
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Лекция35  Верификация
35.1 Понятия

Някои от понятията в НАССР системите често се бъркат, пора
ди това подолу са дадени основните разлики между тях:

35.1.1 Верификация и Валидизация

 Верификация   –   контролира   до   колко   набелязаните   в
НАССР плана мерки се изпълняват?

 Валидизация   –   проверява   до   колко   набелязаните   и
изпълнени мерки могат да осигурят безопасен продукт?

35.1.2 Мониторинг и Верификация

 Мониторинг – „качествен контрол“, извършва се в процеса
на  производство  и  коригиращите  мерки  се  предприемат
незабавно.

 Верификация  –   „осигуряване  на  качеството“,  контролира
системата и това дали предприетите мерки се изпълняват.

35.1.3 Преразглеждане и Верификация

 Преразглеждане   –   цели   промяна,   усъвършенстване.
Изпълнява  се,  когато  верификацията  покаже,  че  НАССР
плана има пропуски.

 Верификация – цели поддържане на състоянието. Извърш
ва се през фиксиран период от време.

35.2 Верификация

Верификацията е процес, при който се осигурява увереност, че
НАССР плана е базиран на солидна научна основа, способен е да
контролира опасностите и се спазва.
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Верификация = Проверка
Валидизация = Доказване
Мониторинг = Наблюдение, Непрекъснато контролиране
Преразглеждане = Обновяване, Осъвременяване



Верификацията включва:
 Валидизиране   на   НАССР   плана   –   извършва   се   преди

окончателното внедряване на плана и представлява съби
ране  на  доказателства,  че  предприетите  мерки   за  безо
пасност на продукта са наистина ефективни. Базира се на
научни  факти,  наблюдения  и  анализи  в  производствени
условия.

 Проверка на средствата за измерване – цели доказване, че
средствата   за  измерване   отговарят   на  изискванията   за
точност и достоверност.

 Верификация на НАССР системата – доказва, че системата
е внедрена, работи и постига целите си.

35.2.1 Вътрешна проверка

Верификацията се провежда от служител, който не е повлиян и
може да даде независима оценка. Той не трябва да бъде член на
НАССР екипа. Извършва се по предварително установена проце
дура  и  се  водят  съответните  записи.  Периодичност:  минимум  1
път годишно.
Проверява се: 
 НАССР  документацията дали  е актуална, т.е отговаря на

моментното състояние на организацията. 

 Точността на описанието на продукта. 

 Схемата на технологичните процеси и план на помещения
та.

 Опасностите и техния анализ дали са съобразени с проме
ни   в   законодателството,   нови   научни   изследвания,   ре
портажи от медии, резултати от досегашни анализи на го
тов продукт – собствен или на други фирми. 

 Дали в ККТ има мониторинг. Процесите поддържат ли се в
рамките на желаните граници? 

 Предприемат  ли  се  коригиращи  действия  и  какви  са  ре
зултатите от тях? 

 Водят ли се съответните записи?

В рамките на верификацията е необходимо да се извършват и
анализи, които поради една или друга причина са неподходящи
за оперативен контрол, като: микробиологични анализи, анализи
на   микотоксини,   тежки   метали   и   др.   Резултатите   от   тях   се
включват във верификацията. В този етап се проверяват и постъ
пили  оплаквания  и  рекламации,   свързани   с   безопасността  на
продукта.
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35.2.2 Външна проверка от контролни органи

Цели да провери дали НАССР системата е ефективна.
Изисквания към контролните органи:
 Да   осигури   поверителност   на   данните,   до   които   има

достъп.

 Да  осигури  обща  методология   за  проверката  и  да  пре
достави тази методология предварително на проверявания.

 Да осигури компетентност и безпристрастност на проверя
ващите служители.

35.3 Доклад

Всяка  верификация  трябва  да  приключи  с  доклад,  който  по
сочва пропуските и идеите за бъдещо актуализиране на система
та. Докладът се предоставя на ръководителите на организацията.

35.4 Преразглеждане на НАССР системата 

Причини за преразглеждането:
 Преразглежда се, когато има промени в:

◦ Суровините и материалите.

◦ Произвежданите продукти.

◦ Производствените процеси, включително нови машини
и др.

◦ Промени в инфраструктурата.

◦ Вътрешна реорганизация.

◦ Промени в законодателството.

◦ Природни бедствия.

◦ Иновации и нови прозрения.

 Преразглеждането   се   налага   и   когато   са   констатирани
пропуски след верификацията.
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НАССР екипът трябва да участва ВИНАГИ, когато се пра
вят ПРОМЕНИ.
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