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Кроме того, наблюдается сдвиг полосы валентных колебаний C=O 
(кетонная группа) (до 1705 см-1) и увеличение ее интенсивности. Таким 
образом выявлено, что химическая модификация азотной кислотой приво-
дит к более существенному изменению состава функциональных групп уг-
леродного сорбента по сравнению с обжигом. Наличие амино- и нитро-
групп на поверхности исследуемого образца повышает его сорбционную 
способность к извлечению ионов металлов. 

ИК-спектроскопические исследования образца 4, полученного в ре-
зультате адсорбции ионов меди из водного раствора CuSO4 образцом 3 в 
течение 20 часов, показали, что в ИК-спектре сохраняются полосы реакци-
онно-функциональных групп в области 1385, 1620 и 1705 см-1, свидетель-
ствующие о взаимодействии ионов меди с азотсодержащими функцио-
нальными группами.  

Таким образом, показана возможность получения углеродных сорбен-
тов с настраиваемым набором функциональных групп в зависимости от 
условий карбонизации и химической активации мягких древесных отходов. 
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Аннотация. Предложено внедрение в технологический процесс до-
полнительных методов лабораторных испытаний и система входного кон-
троля качества упаковочной продукции, получаемой от сторонних органи-
заций. Составлен и описан алгоритм блок-схемы использования дополни-
тельных методов лабораторных испытаний, включающих в себя определе-
ние целостности, прочности и герметичности упаковки.  
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Abstract. It is proposed to introduce additional laboratory testing methods 
into the technological process and a system of incoming quality control of pack-
aging products received from third-party organizations. The flowchart algorithm 
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scribed.  
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На сегодня большинство предприятий стремиться исключить образо-

вание брака выпускаемой продукции, который может снижать экономиче-
ские показатели предприятия, тем самым приводить к отсутствию пер-
спективы развития предприятия. 

Сам брак может вызываться рядом причин: 
‒  немодернизированное оборудование; 
‒  низкий уровень квалификации работников предприятия; 
‒  отсутствие контроля качества выпускаемой продукции на различных 

стадиях ее производства. 
Если первые две причины решаются экономическими методами (за-

купка современного оборудования, прием на работу квалифицированных 
специалистов), то третья причина решается с помощью внедрения системы 
качества. 

Однако, для небольших предприятий внедрение данной системы не-
целесообразна: производство вспомогательных материалов (в данном слу-
чае упаковочных) происходит у сторонних организаций, которые не всегда 
продают материалы, соответствующие требуемому качеству. 

В таких случаях для данных предприятий предлагается внедрять 
входной контроль качества. Это позволит на уровне приема необходимых 
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материалов от сторонних организаций, снижать брак на стадии выпуска 
изготовляемой продукции. 

На предприятии ООО «Хладокомбинат №3» контроль качества вхо-
дящей продукции осуществляется визуально, и проводятся два лаборатор-
ных исследования  толщины и герметичности. 

При применении существующих лабораторных испытаний возможны 
некоторые дефекты, которые могут быть не обнаружены из-за неподходя-
щего оборудования, низкого уровня квалификации людей, работающих в 
сфере контроля. Данных способов технологического процесса недостаточ-
но чтобы обеспечить качественный контроль продукции. 

За 2020 год процент брака, вызванный дефектами упаковочной про-
дукции, составил 4,54 %. 

Потребителей интересует внешний вид и надежность упаковки, а так-
же сама продукция. Чтобы предприятие сохранило свою репутацию, ему 
нужно максимально чётко выполнять каждый процесс, в процесс контроля 
качества нужно ввести несколько дополнительных лабораторных испыта-
ний упаковочных материалов для снижения брака продукции. 

Целью предлагаемого алгоритма является установление единой про-
цедуры в ООО «Хладокомбинат № 3» входного контроля закупаемых 
вспомогательных упаковочных материалов (ВУМ), предотвращение запус-
ка в производство ВУМ, не соответствующих требованиям технического 
регламент Таможенного Союза (ТР ТС), нормативных документов, дого-
воров на поставку и требований организации. С целью своевременного 
предъявления претензий поставщикам контроль соответствия качества 
ВУМ будет осуществляться установленным требованиям [1-5]. 

Входной контроль осуществляется каждой партии ВУМ, поступаю-
щей на предприятие, выборочно по определенным параметрам и методам, 
установленным в нормативных документах (НД), договорах на поставку, 
согласованной спецификации (рис. 1).  

 

 

Рис. 1. Блок-схема входного контроля (часть 1) 
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Входной контроль ВУМ осуществляет комиссия в составе представи-
телей отдела контроля качества (ОКК), службы маркетинга, технологиче-
ского отдела цеха мороженого (ЦМ) (при необходимости), технической 
службы ЦМ (при необходимости). Когда поступают упаковочные материа-
лы от нового поставщика, изготовленные по новым макетам, с измененным 
материалом и конструкцией, визуальный осмотр всей поступившей партии 
осуществляют товаровед по сырью и назначенный сотрудник службы мар-
кетинга (рис. 2).  

 

 
 

Рис. 2. Блок-схема входного контроля (часть 2) 
 
 
Помещения для осуществления контроля должны отвечать требовани-

ям безопасного ведения работ, оснащены необходимыми средствами кон-
троля. Условия, при которых проводится контроль, должны соответство-
вать условиям, указанным в НД на проверяемые ВУМ. Измерительное 
оборудование, применяемое при контроле, должно быть проверено, отка-
либровано, аттестовано. Для проведения контроля или испытаний, требу-
ющих заключения, образцы ВУМ передаются в производственную лабора-
торию (рис. 3). 
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Рис. 3. Блок-схема входного контроля (часть 3) 

 
Входной контроль должен быть осуществлен в течение одних суток со 

дня поступления ВУМ на склад предприятия, пяти суток с учетом микро-
биологических исследований. Результаты входного контроля один раз в 
год рассматриваются на заседаниях группы обеспечения безопасности пи-
щевой продукции. В случаях неоднократного выявления несоответствий 
по качеству ВУМ прорабатываются вопросы о смене поставщика (рис. 4).  

 

 
Рис. 4. Блок-схема входного контроля (часть 4) 

 
Оценкой результативности и эффективности процесса является со-

блюдение сроков проведения верификации поступивших ВУМ. Оценка ре-
зультативности и эффективности процесса проводится высшим руковод-
ством один раза с целью анализа системы менеджмента безопасности пи-
щевой промышленности. 
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Таким образом, предлагаемые решения позволят снизить количество 
брака выпускаемой продукции, тем самым это сохранит финансовую ста-
бильность предприятия и обеспечит его устойчивое экономическое развитие.  
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