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УПРАВЛІННЯ ВИРОБНИЧИМИ ПРОЦЕСАМИ ТА КОНТРОЛЕМ 

ЯКОСТІ НА ХЛІБОЗАВОДІ 
 

У статті проаналізовано організацію виробничого процесу та систему контролю якості на хлібозаводі в 
контексті вимог ДСТУ, принципів HACCP та стандарту ISO 9001:2015. Описано основні технологічні стадії – 
від приймання й підготовки сировини до випікання, охолодження та пакування виробів – та їхній вплив на якість 
і безпечність хлібобулочної продукції. Узагальнено багаторівневу модель контролю (вхідний, операційний, лабо-
раторний, вихідний), визначено ключові ризики й критичні точки контролю, пов’язані з властивостями сировини, 
дотриманням режимів та санітарним станом виробництва. Показано, що інтеграція вимог ДСТУ з підходами 
HACCP і ISO 9001:2015 у поєднанні з автоматизацією та цифровим моніторингом параметрів забезпечує фор-
мування цілісної та ефективної системи управління якістю на хлібозаводі. 

Ключові слова: управління, виробничий процес, контроль якості, HACCP, ISO 9001, ДСТУ, лабораторний ко-
нтроль, критичні точки контролю, харчова безпека, хлібозавод. 

 
MANAGEMENT OF PRODUCTION PROCESSES AND QUALITY 

CONTROL AT A BAKERY PLANT 
 

The article examines the organization of production processes and the quality control system at a bakery plant 
operating in accordance with DSTU requirements, HACCP principles and the ISO 9001:2015 quality management 
system. Bakery production is presented as a sequence of interdependent technological stages, beginning with raw-
material acceptance and preparation and continuing through dough mixing, fermentation, dividing, moulding, proofing, 
baking, cooling and packaging. The study outlines how deviations at these stages may influence moisture, acidity, 
porosity, crumb structure and microbiological safety, emphasizing the importance of stable technological parameters for 
ensuring consistent product quality and predictable shelf life. 

The research is based on the analysis of technological flows and on the development of an integrated multi-level 
control model that includes incoming inspection of raw materials, operational control during production, laboratory 
assessment of physicochemical and microbiological indicators and final inspection of finished products. For each control 
level, the main monitored parameters and the functions of technologists, laboratory staff and the technical control 
department are described, showing how their interaction supports process stability, quick response to deviations and 
compliance with regulatory requirements. 

The article highlights the practical implementation of HACCP at the bakery plant through the identification of 
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hazards, the determination of critical control points and the establishment of critical limits and monitoring procedures 
in line with ISO 9001:2015 process-management principles. Special attention is paid to the role of documentation, 
traceability of control results and staff training in maintaining an effective quality and safety system. 

The results demonstrate that coordinated technological stages and a structured quality-control system help reduce 
production deviations, improve the uniformity of finished products and ensure compliance with food-safety standards. 
The proposed approach may serve as a basis for further optimization of production processes, wider use of digital 
monitoring tools and the gradual development of integrated quality-management systems at bakery enterprises. 

Keywords: bakery plant, production process, quality control, HACCP, ISO 9001, DSTU, laboratory control, critical 
control points, food safety. 

JEL classification: L23, L66, Q18. 
 
Постановка проблеми. Забезпечення ефективної 

організації виробничих процесів та високого рівня ко-
нтролю якості на хлібозаводах має ключове значення, 
оскільки хлібобулочні вироби є продуктами щоден-
ного споживання, а будь-які відхилення у технологіч-
них параметрах чи мікробіологічних показниках мо-
жуть спричинити ризики для здоров’я населення та 
економічні втрати підприємств. Багатостадійність ви-
робництва, чутливість процесів до властивостей сиро-
вини, технічного стану обладнання та санітарних умов 
формують потребу у стандартизації операцій і забезпе-
ченні простежуваності. Особливої актуальності набу-
ває інтеграція ризик-орієнтованих систем управління 
якістю, зокрема HACCP та ISO 9001:2015, що передба-
чають превентивний контроль, визначення критичних 
точок та структуроване управління процесами. Це до-
зволяє мінімізувати кількість невідповідної продукції, 
підвищувати ефективність використання ресурсів і 
зміцнювати конкурентоспроможність підприємства в 
умовах зростання вимог до безпечності харчових про-
дуктів. 

Аналіз останніх досліджень і публікацій. Пи-
тання організації виробничих процесів і забезпечення 
якості хлібобулочних виробів відображено в працях 
багатьох вітчизняних дослідників. У роботах Арсеньє-
вої Л.Ю. [1] та Бондар І.П. [2] розглядається вплив те-
хнологічних властивостей борошна, активності дріж-
джів та параметрів тістоприготування на стабільність 
процесу випікання та якість готової продукції. Дро-
бот В.І. та ін. [3] детально описують методи визна-
чення фізико-хімічних і мікробіологічних показників, 
підкреслюючи важливість дотримання нормативних 
вимог під час оцінювання якості хліба. Кахович Ю.О. 
[4], Коричук Є.П. і Авксентюк Б.П. [5] звертають увагу 
на використання інструментальних методів контролю 
та необхідність точного вимірювання критичних пара-
метрів, а Кравченюки [6] аналізують вплив санітарного 
стану обладнання та умов охолодження на мікробіоло-
гічну безпечність продукції. Особливості потоково-ме-
ханізованих ліній, раціональне розташування облад-
нання та організацію виробничих процесів у хлібопе-
карній галузі висвітлено в роботах Мостенської Т.Л. 
[7], Прилепи Н. та Томалі Т. [8]. 

Окремий напрям становлять дослідження, присвя-
чені впровадженню систем управління безпечністю та 
якістю на підприємствах харчової промисловості. Сав-
ченко С.М., Кухарук А.Д. і Редько К.Ю. [9], Скібі-
цька О.В. та Кінащук Л.В. [10], Яцук А.Л. [11] розгля-
дають застосування принципів НАССР, акцентуючи 

увагу на ідентифікації небезпечних факторів, визна-
ченні критичних контрольних точок та організації мо-
ніторингу на різних етапах виробництва. 

Автори підкреслюють, що перехід до ризик-орієн-
тованого підходу дозволяє зменшити ймовірність пот-
рапляння небезпечної продукції до споживача та під-
вищити відповідність вимогам ДСТУ і чинного зако-
нодавства. Разом із тим зазначається важливість поєд-
нання системи НАССР із процесним управлінням на 
основі стандарту ISO 9001:2015, що забезпечує доку-
ментування процедур, простежуваність операцій та чі-
ткий розподіл відповідальності. 

Попри це, більшість наявних робіт зосереджена або 
на окремих технологічних стадіях, або на загальних 
питаннях впровадження НАССР та стандартів якості. 
Менш дослідженими залишаються практичні аспекти 
функціонування єдиної, цілісної системи контролю 
якості на конкретному хлібозаводі, яка б поєднувала 
вимоги ДСТУ, принципи НАССР і процесний підхід 
ISO 9001:2015 на всіх етапах виробництва – від вхід-
ного контролю сировини до оцінювання готової про-
дукції. Недостатньо висвітлено, як на практиці взаємо-
діють між собою виробничі підрозділи, лабораторія та 
служба технічного контролю, як результати контролю 
впливають на коригування технологічних режимів і за-
безпечують стабільність показників якості хліба. Саме 
це зумовлює необхідність більш детального дослі-
дження організації виробничого процесу та системи 
контролю якості на прикладі конкретного хлібозаводу. 

Мета статті – всебічний аналіз організації вироб-
ничого процесу на хлібозаводі та дослідження струк-
тури системи контролю якості на різних етапах вироб-
ництва. Для досягнення мети визначено такі завдання: 
 охарактеризувати ключові етапи технологіч-

ного процесу; 
 проаналізувати функціонування підсистем ко-

нтролю якості; 
 визначити взаємозв’язок між технологічними 

параметрами та властивостями готової продукції; 
 окреслити роль принципів HACCP у форму-

ванні інтегрованої системи управління якістю. 
Методи дослідження. У дослідженні використано 

методи структурного аналізу, систематизації техноло-
гічних операцій, порівняльний аналіз нормативно-тех-
нічних документів (ДСТУ 46.004–2007, 
ДСТУ 4812:2007, ДСТУ 3583:2015, ДСТУ 4623:2006, 
ДСТУ 4588:2006 тощо), а також методи оцінювання 
систем контролю відповідно до принципів HACCP і 
ISO 9001. Матеріалами слугують технологічні 
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регламенти хлібопекарського виробництва, стандарти 
на сировину, дані виробничого та лабораторного конт-
ролю. Узагальнення здійснено на основі аналітичних 
підходів до оцінки ефективності виробничих систем. 

Виклад основних результатів дослідження. Ви-
робничий процес на хлібозаводі є багатоступеневою 
системою, у межах якої всі технологічні операції взає-
мопов’язані та працюють за регламентованими пара-
метрами. Відхилення навіть у невеликому діапазоні 
можуть порушувати структурні властивості тіста, зме-
ншувати об’єм виробів, погіршувати органолептичні 
показники та скорочувати строки зберігання. 

Першим етапом є приймання та підготовка сиро-
вини, що передбачає контроль її відповідності нормам 
і створення оптимальних умов зберігання. Борошно 
проходить аерацію та просіювання, вода — очищення 
і температурне коригування, дріжджі — активацію або 
регідратацію. На цьому етапі формуються передумови 
стабільності подальших процесів, зокрема замішу-
вання та бродіння тіста. 

Замішування здійснюється у тістомісильних маши-
нах періодичної або безперервної дії. Швидкість, три-
валість та температура визначають розвиток клейко-
винного каркасу та рівномірність розподілу інгредієн-
тів. Порушення режимів знижує газоутримувальну 
здатність тіста й погіршує текстуру м’якуша. У сучас-
них умовах застосовується автоматизований контроль 
температури тіста, що є критичним для подальших фе-
рментаційних стадій [6]. 

Бродіння належить до найбільш відповідальних 
етапів. Воно охоплює розмноження дріжджових клі-
тин, газоутворення і формування смакоароматичного 
комплексу. Процес може включати бродіння опари, 
ферментацію тіста та проміжне вистоювання. Власти-
вості борошна, активність дріжджів і температурно-во-
логісні параметри визначають потребу в коригуванні 
режимів. Для стабільності показників використову-
ються ферментаційні камери, що зменшують ризик де-
фектів (надмірна кислотність, недостатній об’єм, нері-
вномірна пористість). 

На етапі поділу та формування тіста тістодільники 
й тістоокруглювачі забезпечують точність маси загото-
вок, однорідність структури та відповідність геометри-
чних параметрів. Уникнення надмірного механічного 
впливу є важливим, оскільки порушення клейковин-
ного каркасу знижує газоутримувальні властивості ті-
ста. Стабільність маси та форми заготовок забезпечує 
рівномірність виробів у партії, а автоматизовані лінії 
зменшують вплив людського фактора [1]. 

Остаточне вистоювання визначає підйом заготовок 
і формування структури м’якуша. Вистоювальні ка-
мери підтримують оптимальні температурні та вологі-
сні параметри, що сприяє активному газоутворенню. 
Недостатнє вистоювання призводить до ущільненого 
м’якуша й дефектів скоринки, надмірне — до осідання 
та підвищення кислотності, тому режими контролю-
ються відповідно до роботи печей. 

Випічка є центральною стадією, під час якої відбу-
вається структурування тіста, утворення скоринки та 

формування органолептичних властивостей. Якість 
виробів визначається температурою, конструкцією пе-
чей, інтенсивністю теплоперенесення та тривалістю 
випікання. Тунельні й ротаційні печі забезпечують зо-
нальне регулювання температурного режиму та запо-
бігають недопеченості або перегріву. 

Після випічки вироби охолоджують для стабілізації 
структури та запобігання конденсату під час паку-
вання. Охолодження до 35–40°C уповільнює розвиток 
мікрофлори та сприяє збереженню якості. На великих 
підприємствах застосовують спіральні конвеєрні сис-
теми, що забезпечують рівномірність і раціональне ви-
користання простору [5]. 

Пакування та маркування є фінальною стадією ви-
робництва і забезпечують збереженість продукції та 
продовження терміну її придатності. Вибір пакуваль-
них матеріалів залежить від типу виробів і їх вологості: 
формовий хліб здебільшого пакують у полімерні плі-
вки, тоді як подові вироби потребують матеріалів із ви-
щою паропроникністю. На цьому етапі проводиться 
вихідний контроль маси, зовнішнього вигляду та цілі-
сності продукції. 

Системність технологічних стадій підтримується 
потоковою організацією виробництва, що забезпечує 
узгодженість роботи всіх ланок, зменшує втрати часу 
та ресурсів і гарантує стабільність якості. Автоматиза-
ція та цифровізація процесів знижують вплив людсь-
кого фактора, підвищують точність контролю параме-
трів і забезпечують відтворюваність результатів. 

До ключових принципів організації виробництва 
належать прямоточність, безперервність, ритмічність, 
автоматизація та стандартизація режимів. Раціональне 
розміщення устаткування формує оптимальний рух си-
ровини, напівфабрикатів і готової продукції, сприяє 
дотриманню санітарних вимог і мінімізує ризики пере-
хресного забруднення. Зонування виробничого прос-
тору (склад, тістоприготування, випікання, охоло-
дження, пакування) забезпечує впорядкованість пото-
ків і підтримує технологічну дисципліну. 

Система контролю якості на хлібозаводі є багаторі-
вневою структурою, інтегрованою в усі технологічні 
стадії виробництва та спрямованою на забезпечення 
стабільності, безпечності й відповідності продукції но-
рмативам. Вона охоплює вхідний, операційний, лабо-
раторний та вихідний контроль, які формують за-
мкнену модель моніторингу сировини, технологічних 
режимів і характеристик готових виробів. Функціону-
вання системи ґрунтується на стандартизованих про-
цедурах, системності та превентивному виявленні від-
хилень, що забезпечує високу якість та відповідність 
санітарним, технологічним і органолептичним вимо-
гам. Усі контрольні операції здійснюються відповідно 
до чинної нормативної бази, зокрема ДСТУ 46.004–
2007 (борошно), ДСТУ 4812:2007 (дріжджі), 
ДСТУ 4588:2006 (вода питна), ДСТУ 4623:2006 (сіль 
харчова) та ДСТУ 3583:2015, який регламентує вимоги 
до хлібобулочних виробів [5]. Структура та зміст осно-
вних елементів системи контролю якості узагальнені в 
табл. 1. 
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Таблиця 1 
Система контролю якості на хлібозаводі 

Етап ко-
нтролю Об’єкти контролю Основні параметри та показники Мета контролю 

В
хі

дн
ий

 к
он

т-
ро

ль
 с

ир
ов

ин
и 

Борошно, дріжджі, 
вода, сіль, цукор, 
олія, добавки 

Вологість; зольність; число падіння; вміст і як-
ість клейковини; підйомна сила дріжджів; кис-
лотність; мікробіологічна чистота; мінералізація 
та жорсткість води; відсутність домішок; серти-
фікація добавок 

Забезпечення відповідності сиро-
вини нормативам; запобігання тех-
нологічним відхиленням; форму-
вання стабільної якості тіста 

О
пе

ра
ці

йн
ий

 к
он

т-
ро

ль
 у

 т
ех

но
ло

гі
ч-

но
му

 п
ро

це
сі

 

Тісто на етапах замі-
шування, бродіння, 
поділу, формування, 
вистоювання та ви-
пікання 

Температура після замішування; консистенція 
та однорідність тіста; рівномірність розподілу 
компонентів; інтенсивність механічного впливу; 
кислотність; швидкість збільшення об’єму; ак-
тивність дріжджів; температурно-вологісний ре-
жим; маса і форма заготовок; параметри висто-
ювання; температурні зони печі; тривалість ви-
пікання; рівномірність теплового впливу 

Оперативне виявлення відхилень; 
забезпечення стабільності техноло-
гічних режимів; запобігання дефек-
там структури, аромату і зовніш-
нього вигляду виробів 

Л
аб

ор
ат

ор
ни

й 
ко

н-
тр

ол
ь 

фі
зи

ко
-х

ім
іч

-
ни

х 
та

 м
ік

ро
бі

ол
о-

гі
чн

их
 п

ок
аз

ни
кі

в 

Сировина, напівфаб-
рикати, готові ви-
роби 

Вологість; кислотність; пористість і рівномір-
ність м’якуша; товщина та колір скоринки; 
об’ємний вихід продукції; наявність сторонньої 
мікрофлори (плісняві гриби, БГКП, патогени) 

Підтвердження відповідності про-
дукції стандартам; коригування те-
хнологічних режимів; гаранту-
вання мікробіологічної безпеки 

В
их

ід
ни

й 
ко

н-
тр

ол
ь 

го
то

во
ї 

пр
од

ук
ці

ї 

Готові хлібобулочні 
вироби 

Форма та зовнішній вигляд; колір скоринки; 
аромат і смак; структура м’якуша (еластичність, 
пористість); маса нетто; маркування; цілісність 
пакування; відповідність строкам і умовам збе-
рігання 

Допуск продукції до реалізації; за-
безпечення безпечності та стабіль-
ної якості; запобігання надхо-
дженню бракованих виробів у тор-
говельну мережу 

Джерело: розроблено авторами 
 
Основною складовою системи контролю є вхідний 

контроль сировини, від властивостей якої залежить пе-
ребіг усіх подальших технологічних процесів. Боро-
шно оцінюють за вологістю, зольністю, числом па-
діння та якістю клейковини відповідно до 
ДСТУ 46.004–2007, оскільки ці показники визначають 
структуру тіста, інтенсивність ферментації та об’єм ви-
робів. Дріжджі перевіряють на підйомну силу, кислот-
ність, вологість і мікробіологічну чистоту згідно з 
ДСТУ 4812:2007. Допоміжні компоненти (сіль, цукор, 
олія) контролюють на відсутність домішок і 

відповідність хімічним нормам, зокрема сіль — 
ДСТУ 4623:2006. Якість води оцінюють за мінераліза-
цією, жорсткістю та мікробіологічними показниками 
згідно з ДСТУ 4588:2006 та санітарними вимогами. У 
разі використання ферментних препаратів чи поліпшу-
вачів перевіряють їх сертифікацію, умови зберігання й 
строк придатності. Система вхідного контролю мінімі-
зує ризики технологічних збоїв і забезпечує стабільну 
якість тіста [5]. Характеристики основної та допоміж-
ної сировини, а також нормативні вимоги до їх конт-
ролю згідно з ДСТУ узагальнено в табл. 2. 

 
Таблиця 2 

Контроль якості основної та допоміжної сировини за ДСТУ 
Назва сировини ДСТУ Параметри контролю за стандартом 
Пшеничне боро-
шно вищого ґату-
нку 

ДСТУ 46.004–2007 Колір білий або з жовтуватим відтінком; запах і смак властиві борошну, без 
гіркоти і кислинки; вологість ≤ 15 %; зольність ≤ 0,75 %; білість 36,0–53,0; кі-
лькість і якість клейковини ≥ 25 %, не нижче 2-ї групи; число падіння ≥ 160; 
металомагнітні домішки ≤ 3 мг/кг; зараженість шкідниками – не допускається. 

Дріжджі пресо-
вані 

ДСТУ 4812:2007 Рівномірний сіруватий колір; смак прісний; щільна консистенція; вологість ≤ 
75 %; підйомна сила ≤ 55 хв; кислотність 120 мг; стійкість дріжджів ≥ 60 год. 

Сіль кухонна ха-
рчова 

ДСТУ 3583:2015 / 
ДСТУ 4623:2006* 

Білий кристалічний сипкий продукт; відсутність запаху і домішок; смак соло-
ний без сторонніх присмаків; масова частка вологи ≤ 0,25 %; крупність помолу 
≥ 85 %. (Уточнення: у виробництві хліба застосовують сіль згідно з ДСТУ 
4623:2006, а вимоги до харчової продукції в цілому погоджені з ДСТУ 
3583:2015.) 

Цукор-пісок ДСТУ 4623:2006 Білий сипкий продукт без грудочок; запах відсутній; смак солодкий; розчин 
прозорий; масова частка сахарози ≥ 99,7 %; вологість ≤ 2 %. 

Насіння льону та 
гарбуза 

ДСТУ 4967:2008; 
ДСТУ 7160:2020 

Колір білий або характерний для виду; смак солодкуватий, без стороннього за-
паху; вологість ≤ 9 %; сторонні домішки ≤ 2 %; оліїстість ≈ 35 %; олійна домі-
шка ≤ 4 %; зараженість шкідниками – не допускається. 

Вода питна ДСТУ 7525:2014 Запах ≤ 2 бали; смак ≤ 2 бали; колірність ≤ 20°; pH = 6,5–8,6; альфа- та бета-
випромінювачі ≤ 0,1 і 1,0 відповідно. 

Джерело: розроблено авторами 
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Операційний контроль здійснюється на всіх етапах 
технологічного процесу та забезпечує своєчасне вияв-
лення відхилень у режимах замішування, бродіння, по-
ділу, формування й випікання. Під час замішування ко-
нтролюють температуру тіста, консистенцію, однорід-
ність і тривалість механічного впливу, оскільки пору-
шення цих параметрів може спричинити нерівномірне 
бродіння та дефекти структури. У процесі бродіння 
відстежують активність дріжджів, кислотність, збіль-
шення об’єму тіста та стабільність температурно-воло-
гісних умов, порушення яких може призвести до пере-
кислення, низької пористості чи нерівномірного 
м’якуша. На стадіях поділу та формування контролю-
ють масу, форму й рівномірність заготовок, а також їх 
здатність утримувати гази. Вистоювальні камери по-
винні підтримувати оптимальну температуру й воло-
гість для стабільного підйому тіста перед випіканням. 

Під час випікання контролюють температурні зони 
печі, тривалість теплової обробки та рівномірність по-
дачі тепла. На цьому етапі відбуваються незворотні 
зміни структури м’якуша, формуються аромат, колір і 
скоринка. Порушення режимів можуть спричинити пі-
дгорілість, неповну пропеченість, деформації чи над-
мірну щільність м’якуша, що робить операційний кон-
троль критично важливим для забезпечення стабільної 
якості продукції [8]. 

Лабораторний контроль здійснює спеціалізована 
служба підприємства та охоплює систематичне вимі-
рювання фізико-хімічних і мікробіологічних показни-
ків сировини, напівфабрикатів і готової продукції. Фі-
зико-хімічні характеристики — вологість, кислотність, 
пористість, структура м’якуша, колір і товщина скори-
нки, об’єм виробів — оцінюються відповідно до вимог 
ДСТУ 3583:2015 «Хліб, хлібобулочні та борошняні 
кондитерські вироби. Загальні технічні умови». Мікро-
біологічний контроль спрямований на виявлення сто-
ронньої мікрофлори, зокрема бактерій групи кишкової 
палички, патогенів і пліснявих грибів, що є ключовим 
для забезпечення безпечності продукції. Отримані ре-
зультати використовують для коригування режимів 
бродіння, вистоювання, випікання або рецептури, що 
дає змогу оперативно реагувати на зміни у виробни-
чому процесі. 

Вихідний контроль готової продукції включає орга-
нолептичну, фізико-хімічну та технічну оцінку перед 
пакуванням чи реалізацією. Перевіряють форму, пове-
рхню, структуру й еластичність м’якуша, пористість, 
колір скоринки, аромат і смак відповідно до вимог 
ДСТУ 3583:2015. Додатково контролюють масу нетто, 
правильність маркування, цілісність пакування та від-
повідність умовам зберігання. Продукція, що не відпо-
відає нормативам, вилучається або направляється на 
переробку, що забезпечує стабільність якості й безпеку 
споживача [5]. 

Система забезпечення безпечності харчової проду-
кції на хлібозаводі ґрунтується на поєднанні ризик-орі-
єнтованих методів управління та регламентації вироб-
ничих операцій. Центральним інструментом є концеп-
ція HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points), 
що передбачає ідентифікацію, аналіз та контроль небе-
зпечних факторів на всіх стадіях виробництва й дає мо-
жливість переходу від реагування до попередження 

ризиків. Доповнює її система менеджменту якості ISO 
9001:2015, яка встановлює вимоги до управлінських, 
документальних і процесних аспектів діяльності підп-
риємства, забезпечуючи системність і відтворюваність 
контрольних процедур. Разом вони формують інтегро-
вану систему управління якістю та безпечністю. 

Основою HACCP є побудова технологічної карти 
небезпек із визначенням хімічних, фізичних і біологіч-
них ризиків на всіх етапах виробництва. На хлібозаводі 
такими ризиками є мікробіологічна контамінація сиро-
вини, наявність металомагнітних чи сторонніх часток, 
хімічні забруднення та порушення технологічних ре-
жимів. Аналіз небезпек дозволяє визначити критичні 
точки контролю, у яких ризики можуть бути усунені 
або мінімізовані [9]. 

Критичними точками контролю на хлібозаводі є 
підготовка та приймання сировини, замішування тіста, 
ферментація, поділ і формування, випікання, охоло-
дження та пакування. На етапі приймання сировини 
контролюють відповідність документів, санітарний 
стан тари, відсутність сторонніх включень і відповід-
ність сировини специфікаціям. Під час замішування 
критично важливими є температура тіста, точність до-
зування та однорідність структури, оскільки ці параме-
три визначають активність ферментації. На етапі бро-
діння контролюють тривалість, температуру та кисло-
тність для запобігання перекисленню чи небажаному 
розвитку мікрофлори. 

У процесі випікання контроль охоплює температу-
рний режим і тривалість термообробки, адже саме на 
цьому етапі знищується більшість мікроорганізмів і 
формується структура виробу. Охолодження та паку-
вання також є критичними, оскільки порушення сані-
тарних умов, неправильно організована циркуляція по-
вітря або нестерильна упаковка можуть спричинити 
вторинну контамінацію. Для кожної критичної точки 
встановлюють конкретні межі (температура, кислот-
ність, маса, тривалість), а також процедури монітори-
нгу та коригувальних дій [11]. 

Моніторинг КТК включає вимірювання параметрів, 
ведення записів, перевірку обладнання та фіксацію від-
хилень. Коригувальні дії визначаються внутрішніми 
інструкціями та можуть передбачати регулювання те-
мператури, зупинку партії, повторну перевірку сиро-
вини, ремонт обладнання або утилізацію продукції. 
Документування всіх елементів системи HACCP забез-
печує прозорість процесів, можливість аудиту та підт-
вердження правильності прийнятих рішень. 

Система ISO 9001:2015 підсилює ефективність 
HACCP, оскільки забезпечує загальну платформу для 
управління процесами, їх стандартизації та безперерв-
ного вдосконалення. Стандарт вимагає розроблення 
політики й цілей у сфері якості, визначення відповіда-
льності керівництва, проведення внутрішніх аудитів, 
управління невідповідностями, а також оцінювання 
ризиків і можливостей. У виробництві хлібобулочних 
виробів ISO 9001 встановлює уніфіковані вимоги до 
документації, контролю обладнання, калібрування ви-
мірювальних засобів, підготовки персоналу та інфор-
мування про дефекти [7]. 

Важливою складовою ISO 9001 є процесний підхід, 
за якого кожен етап виробництва розглядається як 
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окремий процес із чітко визначеними входами, вихо-
дами, відповідальними особами та ризиками. Це дає 
змогу інтегрувати HACCP у загальну систему управ-
ління підприємством і уникати дублювання функцій. 
Використання циклу PDCA (Plan–Do–Check–Act) оріє-
нтує виробництво на постійне вдосконалення та підви-
щення ефективності контролю безпечності. 

Поєднання HACCP та ISO 9001 формує комплексну 
систему управління, у якій превентивний контроль ри-
зиків доповнюється системним управлінням проце-
сами. Це забезпечує стабільність, прогнозованість і пі-
дзвітність виробничих результатів, підвищує відповід-
ність нормам безпечності та якості, зменшує кількість 
відходів, оптимізує ресурси та зміцнює довіру спожи-
вачів. 

Ефективність лабораторного контролю на хлібоза-
воді визначається його здатністю своєчасно виявляти 
відхилення у властивостях сировини, напівфабрикатів 
і готової продукції та забезпечувати коригування тех-
нологічних режимів. Лабораторні аналізи одночасно 
фіксують показники якості й слугують інструментом 
управління технологічними процесами, дозволяючи 
встановити зв’язок між характеристиками тіста та умо-
вами його обробки. Це забезпечує стабільність якості, 
знижує ризик дефектів і сприяє раціональному викори-
станню ресурсів [8]. 

До основних фізико-хімічних показників, що ви-
значаються лабораторією, належать вологість, кислот-
ність, газоутворювальна здатність тіста, пористість і 
рівномірність м’якуша, об’єм виробу, товщина й колір 
скоринки. Ці параметри відображають властивості бо-
рошна, активність дріжджів та точність дотримання те-
хнологічних режимів. Наприклад, зміна вологості сві-
дчить про порушення співвідношення компонентів або 
коливання вологості борошна, а аналіз кислотності до-
зволяє контролювати ферментацію: підвищена кислот-
ність вказує на надмірну тривалість бродіння чи поми-
лки температурного режиму, тоді як занижена — на 
слабку активність дріжджів або неточності замішу-
вання. 

Важливою складовою є мікробіологічний конт-
роль, який передбачає визначення коліформних бакте-
рій, пліснявих грибів, дріжджових клітин та інших не-
бажаних мікроорганізмів. Його результати дозволяють 
оцінити санітарний стан обладнання, якість води, чис-
тоту технологічних поверхонь та ефективність проце-
дур миття й дезінфекції. У разі виявлення порушень 
необхідно негайно коригувати режими охолодження, 
пакування або оновлювати санітарні інструкції. 

Взаємозв’язок між лабораторними показниками та 
технологічними режимами проявляється у визначенні 
потреби в коригувальних діях. Підвищена кислотність 
опари або тіста свідчить про порушення температур-
ного режиму ферментації й потребує зміни тривалості 
бродіння, температури або дозування дріжджів. Нерів-
номірна пористість м’якуша може означати недоста-
тню інтенсивність замішування чи неправильну воло-
гість тіста. Занадто темна скоринка сигналізує про пе-
ревищення температури або тривалості випікання, тоді 
як бліда — про недостатню теплову дію чи слабке 
утворення цукрів під час ферментації. 

Лабораторні дані дають змогу оцінити 

відповідність фактичних параметрів виробництва нор-
мативним вимогам, зокрема ДСТУ 3583:2015, що є не-
обхідним для стабільної репутації підприємства та га-
рантування безпечності продукції. На основі результа-
тів аналізів технологи ухвалюють рішення щодо зміни 
рецептури, режимів роботи тістомісильного та пічного 
обладнання, тривалості вистоювання чи параметрів 
охолодження [8]. 

Організаційна структура контролю якості на хлібо-
заводі має багаторівневий характер і включає вироб-
ничу лабораторію, технологічну службу, відділ техніч-
ного контролю (ВТК), керівників змін, майстрів і кері-
вництво. Система побудована на принципах простежу-
ваності, взаємного контролю та відповідності внутріш-
нім регламентам і вимогам ISO 9001. 

Центральним елементом є виробнича лабораторія, 
що виконує фізико-хімічні, мікробіологічні та органо-
лептичні дослідження. Лабораторні фахівці відповіда-
ють за точність вимірювань, ведення протоколів, чис-
тоту обладнання, оцінювання придатності сировини, 
моніторинг санітарного стану та надання рекомендацій 
щодо коригування технологічних режимів. Лаборато-
рія фіксує результати у журналах, контролює калібру-
вання приладів і підтверджує відповідність продукції 
вимогам ДСТУ та внутрішніх технічних умов. 

Технологічна служба забезпечує розроблення й під-
тримання технологічних інструкцій, дотримання реце-
птур, визначення критичних технологічних парамет-
рів, аналіз лабораторних результатів та впровадження 
коригувальних дій. Технологи контролюють роботу 
обладнання, правильність дозування, параметри фер-
ментації та випікання, а також організовують навчання 
персоналу щодо дотримання технологічної дисцип-
ліни. 

Відділ технічного контролю здійснює незалежну 
перевірку якості, включаючи приймальний контроль 
сировини, огляд напівфабрикатів, оцінювання готової 
продукції, аналіз причин дефектів і контроль усунення 
невідповідностей. ВТК перевіряє цілісність упаковки, 
маркування, зовнішній вигляд виробів, відповідність 
маси й органолептичних властивостей стандартам та 
документує виявлені порушення. Підрозділ забезпечує 
об’єктивність оцінки якості та виконує інспекційні фу-
нкції перед допуском продукції до реалізації [9]. 

Керівники змін, майстри та бригадири відповіда-
ють за щоденне функціонування виробництва, дотри-
мання санітарно-гігієнічних норм, підтримання чис-
тоти обладнання та правильність налаштування ма-
шин. Вони контролюють параметри процесу в режимі 
реального часу, оперативно реагують на відхилення та 
координують взаємодію між персоналом, технологами 
й ВТК, забезпечуючи стабільність виробництва. 

Керівництво підприємства формує політику та 
стратегічні цілі в сфері якості, визначає відповідаль-
ність підрозділів, забезпечує ресурси, затверджує вну-
трішні нормативи, організовує навчання персоналу та 
аналізує результати контролю. Також керівництво від-
повідає за внутрішні аудити, управління ризиками та 
безперервне вдосконалення виробничих процесів. 

Система контролю організована за принципом вза-
ємного контролю та простежуваності, що забезпечує 
своєчасне виявлення й коригування відхилень, 
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мінімізацію виробничих ризиків та відповідність про-
дукції вимогам якості й безпечності. Документування 
операцій, результатів контролю та коригувальних дій 
формує прозору й відтворювану систему управління, 
яка підтримує стабільність виробництва та довіру спо-
живачів. 

Контроль якості готової хлібобулочної продукції є 
завершальним етапом системи та передбачає комплек-
сну оцінку виробів відповідно до чинних стандартів і 
внутрішніх технічних умов. Контроль здійснюється 
диференційовано з урахуванням особливостей асорти-
менту, рецептури й технологічних режимів. Його ме-
тою є підтвердження відповідності продукції нормати-
вним показникам, що гарантує її безпечність, стабіль-
ність якості та придатність до реалізації [11]. 

Оцінювання охоплює органолептичний, фізико-хі-
мічний і технічний контроль. До органолептичних по-
казників належать форма, поверхня, колір скоринки, 
еластичність м’якуша, аромат і смак. Фізико-хімічні 
показники включають вологість, кислотність, 

пористість і об’ємний вихід, а також можливі структу-
рні дефекти. Технічні параметри охоплюють масу 
нетто, правильність маркування, цілісність і відповід-
ність пакувальних матеріалів. Усі показники визнача-
ються за стандартизованими методами, регламентова-
ними ДСТУ. 

Для контролю вологості та кислотності використо-
вують методики ДСТУ 7517:2014 і ДСТУ 2763:2019, 
що забезпечують точність визначення ключових фі-
зико-хімічних показників, важливих для зберігання й 
безпечності хліба. Пористість і структурні характерис-
тики м’якуша визначають за ДСТУ 5667:2019, який ре-
гламентує методи оцінювання коміркової та загальної 
структури. Органолептичні властивості оцінюють від-
повідно до ДСТУ 4585:2006, що встановлює критерії 
зовнішнього вигляду, смаку, запаху та консистенції ви-
робів. Масу, розміри та правильність маркування пере-
віряють згідно з ДСТУ 4518:2008 [5]. Узагальнені ме-
тоди визначення показників якості готової продукції та 
відповідні нормативні параметри наведено в табл. 3. 

 
Таблиця 3 

Контроль якості готової хлібобулочної продукції 
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Показники якості, що 
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тоди визна-
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показників якості Нормативні параметри 
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Зовнішній вигляд, фо-
рма, стан скоринки 

ДСТУ 4585:2006 Органолептичний 
аналіз 

Форма правильна, без тріщин; 
скоринка рівномірна, без під-
палів 

Масова частка вологи ДСТУ 7517:2014 Висушування до ста-
лої маси 

42–48 % залежно від виду 
хліба 

Кислотність ДСТУ 2763:2019 Титрування Пшеничний – 2,0–3,5°; жит-
ній – 6,0–10° 

Пористість м’якуша ДСТУ 5667:2019 Розріз і оцінювання 
структури 

Пористість рівномірна, без 
пустот 

Об’ємний вихід ДСТУ 4113:2002 Вимірювання об’єму 
лабораторним при-
строєм 

Відповідність рецептурній 
нормі (зазвичай 350–430 
см³/100 г) 
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 Симетричність форми та 
надрізів 

ДСТУ 4585:2006 Органолептичний 
аналіз 

Надрізи рівномірні, пропе-
чені, форма стабільна 

Структура м’якуша (ела-
стичність, пористість) 

ДСТУ 5667:2019 Натискання та розріз М’якуш пружний, дрібнопо-
ристий  

Вологість ДСТУ 7517:2014 Висушування 40–44 % 
Кислотність ДСТУ 2763:2019 Титрування 2,0–3,0° 
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об
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Колір і блиск скоринки ДСТУ 4585:2006 Органолептичний 
аналіз 

Золотистий, без підгорілих ді-
лянок 

Маса нетто виробу ДСТУ 4518:2008 Зважування Відхилення ±3 % від номі-
налу 

Вологість ДСТУ 7517:2014 Висушування 20–30 % (залежно від виробу) 
Вміст цукрів та жирів (за 
потреби) 

ДСТУ  
ISO 21527-1 

Лабораторні методи Відповідність рецептурі 

 
Цілісність та герметич-
ність пакування 

ДСТУ 4518:2008 Візуальний контроль Пакування не пошкоджене, 
шви герметичні 

Маркування ДСТУ 4518:2008 Перевірка етикетки Повний склад, дата, умови 
зберігання 

Ф
ас
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-
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и Мікробіологічні показ-
ники 

ДСТУ 4135:2014 Висівання, мікроско-
пія 

Відсутність патогенних куль-
тур 

Термін придатності Згідно ТУ вироб-
ника 

Контроль відповід-
ності умовам збері-
гання 

Відповідність нормативам та 
рецептурі 

Джерело: розроблено авторами 
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Методики контролю охоплюють інструментальні 
та візуальні методи. Органолептичну оцінку проводить 
комісія або спеціаліст ВТК, порівнюючи виріб з етало-
ном та оцінюючи форму, колір, стан скоринки й 
м’якуша. Фізико-хімічні показники визначають лабо-
раторними приладами: кислотність — методом титру-
вання, вологість — висушуванням до сталої маси, по-
ристість — за площею комірок у розрізі м’якуша. 
Об’ємний вихід вимірюють на лабораторних установ-
ках для перевірки відповідності нормативам. 

Параметри контролю залежать від виду продукції. 
Для формового та подового хліба оцінюють правиль-
ність форми, відсутність бокового здуття, рівномір-
ність скоринки та еластичність м’якуша. Для батонів 
важливими є симетричність надрізів і однорідність 
структури, для здобних виробів — колір скоринки, ві-
дсутність підгорілих ділянок та відповідність маси ре-
цептурі. У фасованих виробах додатково контролюють 
герметичність пакування та відповідність строку при-
датності умовам зберігання. 

Висновки. Аналіз організації виробничого процесу 
та системи контролю якості на хлібозаводі засвідчує, 
що ефективність підприємства визначається узгодже-
ністю технологічних операцій, дотриманням нормати-
вних вимог і застосуванням багаторівневої моделі кон-
тролю. Вхідний, операційний, лабораторний та вихід-
ний контроль забезпечують стабільність технологіч-
них режимів і своєчасне виявлення відхилень, що 

впливають на якість та безпечність продукції. Важливу 
роль відіграють стандартизовані методики оцінювання 
відповідно до ДСТУ та превентивні підходи управ-
ління ризиками, закладені в системі HACCP. 

Якість хлібобулочних виробів значною мірою зале-
жить від характеристик сировини, технічного стану об-
ладнання, компетентності персоналу й технологічної 
дисципліни. Ефективно організований контроль міні-
мізує виробничі дефекти та сприяє зміцненню конку-
рентних позицій підприємства. Зростання ролі цифро-
вих технологій — автоматизованих систем контролю, 
електронної фіксації результатів та алгоритмів аналізу 
даних — відкриває можливості для подальшої оптимі-
зації виробничих процесів і зменшення впливу людсь-
кого фактора. 

Перспективним напрямом розвитку є дослідження 
автоматизації та цифровізації системи контролю яко-
сті, впровадження дистанційного моніторингу та інте-
лектуальних методів прогнозування технологічних 
відхилень. Доцільними є також роботи щодо удоскона-
лення інтегрованих систем управління якістю, що по-
єднують принципи HACCP та вимоги ISO, а також екс-
периментальні дослідження технологічних режимів із 
визначенням оптимальних критичних меж. Вивчення 
соціально-економічних чинників, що формують куль-
туру якості на підприємстві, залишається важливим ас-
пектом підвищення ефективності виробництва. 
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