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В.Р.Давлетчин 

Первый заместитель Генерального директора 

НО «Российский Союз машиностроителей

пищевого и перерабатывающего оборудования» 
Значение объединения усилий машиностроительных предприятий 

в защите своих интересов в условиях проведения административной 

реформы и подготовки к вступлению в ВТО

1. Анализ состояния дел в машиностроении для пищевой и перерабатывающей промышленности.

После распада СССР за пределами России осталось около 50 % производства оборудования для пищевой и перерабатывающей промышленности.

Положение усугубляется ожидаемым через 3-5 лет обвальным выбытием основных производственных фондов в связи с их физической и моральной изношенностью.

Из-за низкого технического уровня производства потери сырья в процессе переработки достигают 30%.
Однако, в настоящее время, в России наблюдается стабильная и положительная динамика развития пищевых и перерабатывающих производств.

Учитывая, что производство продуктов питания – высокодоходная отрасль народного хозяйства, можно с уверенностью говорить об увеличении объема производства продуктов питания российского производства и сокращения импорта продовольствия.

2. Проблемы, стоящие перед машиностроительными предприятиями в связи с принятием Федерального закона «О техническом регулировании» и предстоящим вступлением России в ВТО.

Учитывая прогнозируемое вступление России в ВТО, а также неоднократно звучавшую в СМИ информацию о снижении в будущем году таможенных пошлин на оборудование для пищевой и перерабатывающей промышленности не производимое в России (по всей видимости отмена таможенных пошлин будет приурочена к моменту вступления в ВТО), российские производители оборудования для пищевой и перерабатывающей промышленности окажутся на грани выживания.

Еще одна насущная проблема для всех машиностроительных предприятий (даже если не все ее осознают) – ФЗ «О техническом регулировании» который также является одним из шагов по интеграции России в ВТО. На сегодняшний день нет единого понимания этого закона. Однако нормотворческая деятельность ведется крайне активно.

В настоящее время специалисты Союза входят в состав Общественного совета по техническому регулированию при Минпромэнерго России. Более подробно о работе Союза в этом направлении расскажет директор организации-члена Союза АНО «Пищепром» Михов Валентин Владимирович.

3. О деятельности Союза. 

В 2004-2005 годах при поддержке Союза удалось включить в Реестр федерального лизинга отдельные машины и оборудования для первичной обработки сельхозпродукции. 

В 2004 году было организовано совместное выездное заседание Правлений Союзов мукомольных и крупяных предприятий и нашего Союза на базе ОАО «Мельинвест».

В настоящее время специалисты Союза ведут активную работу со специалистами Россельхозакадемии в части разработки приоритетных направлений создания оборудования для пищевой и перерабатывающей промышленности. 

Также ведется работа в рамках разрабатываемой программы развития свиноводства в России, в которой предусмотрено создание мощностей по выработке полнорационных комбикормов, убоя и первичной переработки. 

Еще один источник разработки новой техники – бюджет Союзного государства России и Белоруссии. 

4. Финансовое состояние дел в Союзе.

На учредительном собрании «Российского Союза машиностроителей пищевого и перерабатывающего оборудования» в ноябре 2003 года присутствовали представители более 60 предприятий. Все высказались за необходимость учреждения Союза.

На сегодняшний день в Союзе 15 членов, из них активных – это которые платят ежегодные взносы и участвуют в деятельности Союза 10.

Руководством Союза неоднократно рассылались письма и велись телефонные переговоры с руководителями машиностроительных предприятий. Однако притока Членов нет. Сегодня в аппарате Союза 4 человека которые работают на общественных началах.
О.Т.Чижевский, д.т.н. 

М.В.Реднер, к.т.н. 

ФГУП «Прибор»

Организация пищевых и перерабатывающих производств средней и малой мощности в условиях агропредприятия

Конъюнктура современного рынка продовольственной продукции диктует необходимость организации производств пищевой и перерабатывающей промышленности в условиях агропредприятий наряду с соответствующими производствами в условиях специализированных предприятий большой мощности и производств агрохолдингов.

Связано это со следующими обстоятельствами.

1. Агропредприятия в целях повышения рентабельности нуждаются в выходе на продовольственный рынок не только с сырьевой продукцией (молоко, мясо в тушах, зерно и т.д.), но и с продукцией, поступающей конечному потребителю (масло, творог, сыры, колбасы и т.д.).

2. На агропредприятиях в зависимости от сезонных условий меняется интенсивность загрузки рабочих мест, при этом высвобождающуюся рабочую силу целесообразно использовать на дополнительных производствах.

3. Производство перерабатывающей и пищевой продукции на агропредприятиях создает конкурентную среду производству этой продукции, что способствует обоснованному ценообразованию и на основной продукт агропредприятия – сырьевую продукцию.

4. В ряде случаев агропредприятия заинтересованы в производстве продукции для собственных нужд и нужд региона (пастеризованное молоко, хлеб и др.).

5. Транспортировка конечной продукции в ряде случаев требует меньших материальных затрат по сравнению с сырьевой.

6. Конечная продукция может обладать более длительными сроками хранения в сравнении с сырьевой.

В связи с изложенным, предприятия Ассоциации «Агротехмаш», и, в первую очередь, ее головное предприятие ФГУП «ФНПЦ «Прибор» производят и поставляют на российский рынок оборудование широкой номенклатуры, в том числе:

- мини-молзаводы для переработки молочной продукции;

- емкостное оборудование для различных видов пищевой промышленности;

- цеха для производства мясной продукции и колбас;

- хлебопекарни;

- линии розлива воды;

- пивоварни;

- оборудование для сушки фруктов и грибов;

- цеха для производства консервов;

- линии для производства соков;

- упаковочное оборудование;

-этикетировочное оборудование и др.

Далее в докладе приводятся основные технические характеристики оборудования и экономические показатели его применения.

Как правило, применение указанного оборудования находит поддержку аграриев, заинтересованных в создании экономически устойчивых производств. Проблема состоит в отсутствии у аграриев свободных денежных средств для приобретения оборудования, организации производств, а в также известных трудностях, связанных с выходом на региональные рынки.

В этой связи мы считали бы целесообразным поддержать следующие мероприятия:

- дотационные кредиты на приобретение перерабатывающего и пищевого оборудования для аграрных предприятий, производящих сырьевую продукцию;

- консолидирование обеспечения возврата кредита за счет соответствующих совместных обязательств агропредприятий и региональных органов управления;

- протекционистскую политику, обеспечивающую свободный выход агропредприятий на региональные рынки.

Считаем, что реализация мероприятий по организации пищевых и перерабатывающих производств в агропредприятиях и поддержка отечественных товаропроизводителей обеспечит повышение качества продовольственных продуктов, насыщение рынка этими продуктами, что, в конечном итоге, будет способствовать повышению продовольственной безопасности страны.











Т.Н.Мозговой










Генеральный директор











ООО «ММ Прис»

Оптимизация финансирования закупок оборудования

для обрабатывающих отраслей АПК

Вопреки традиционным представлениям, источников финансирования  приобретения перерабатывающего оборудования существует множество, мне хочется привлечь внимание к некоторым из них.

1. Свободные средства работников предприятий.

 Свободные средства работников предприятий, размещённые в банках и спрятанные "под подушку" могут составлять до половины объёма продаж производственного предприятия. 

Вопрос привлечения этих средств - это прежде всего вопрос доверия руководству предприятия.

2. Привлечение средств сторонних инвесторов.

В последние 2 года в  Интернете стремительно растёт количество сайтов и объявлений, посвященных как поиску инвесторов в реализацию проектов, так и поиску тем для приложения свободных средств. Во всю работают инвестиционные агентства и фонды.

И если Вас устроят предлагаемые условия финансирования, оплата услуг агентства не слишком вас обременит.


3. Банковское кредитование.

Это самая распространённая форма привлечения денег. Я хочу привлечь Ваше внимание только к некоторым её аспектам. Существуют стандартные формы кредитования и требуется стандартный набор документов во всех банках РФ, близки и их требования по гарантиям и залогам. Эти вопросы регламентированы инструкциями ЦБ РФ. И никакие близкие отношения с Вами не заставят сотрудника банка выдать Вам инвестиционный кредит без ваших вложений в размере 30% стоимости проекта. Привлечение грамотного консультанта сэкономит Вам огромное количество времени и нервов при получении кредита.

Особого внимания заслуживают программы некоторых банков по кредитованию приобретения потребителями перерабатывающего оборудования под залог самого этого оборудования с ускоренным и упрощённым процессом рассмотрения кредитной заявки.

4. Субсидированное кредитование.

Ежегодно государство выделяет миллиарды рублей на субсидированное кредитование.

За счёт бюджетных средств государство компенсирует сельхозпроизводителю 2/3 ставки рефинансирования ЦБ РФ по кредитам, полученным заёмщикам коммерческих банков для закупок сельхозтехники, оборудования для животноводства и растеневодства. У этого источника есть две важные особенности:


- под кредитование подпадают только расходы на производство сельхозпродукции, а не на её переработку;


- выделение денежных средств зависит от региональных властей и Минсельхоза.


5. Кредиты Росагролизинга.

В силу низкой кредитной ставки (7% годовых) эта форма кредитования наиболее привлекательна. Широко известно, что по всей России работают тысячи тракторов и комбайнов, приобретённых через Росагролизинг, но далеко не все знают что сейчас с помощью этого же механизма финансирования можно приобрести оборудование для мясо - и птицеперерабатывающей промышленности, для масложировой, консервной, хлебобулочной, сыродельческой, молочной промышленности. Речь идёт не только об отечественном, но и об импортном оборудовании, не имеющем аналогов в России. 

Возможности государства по выделению средств на указанные цели значительно превышает запросы потребителей, видимо из-за недостатка информированности.

Но принятие решения по выделению средств на кредитование посредством Росагролизинга зависит от позиции региональных властей  и Минсельхоза.

 
Интересны также программы кредитования экспорта пищевого оборудования ЭксИмБанком США под 5 % годовых и  программы кредитования экспорта оборудования из восточноевропейских стран, входящих в ЕС.

В.Н. Лившиц,

профессор, д.э.н., заведующий отделом 

Института системных исследований РАН

Оценка эффективности инвестиционных проектов

НАЗНАЧЕНИЕ РЕКОМЕНДАЦИЙ
1.1. Методические рекомендации содержат описание корректных (противоречивых и отражающих правила рационального экономического поведения хозяйствующих субъектов) методов расчета эффективности инвестиционных проектов (ИП)

В этих целях РЕКОМЕНДАЦИИ предусматривают:

· унификацию терминологии и перечня показателей эффективности ИП, разрабатываемых различными проектными организациями, а также подходов к их определению;

· систематизацию и унификацию требований, предъявляемых к предпроектным и проектным материалам при рассмотрении расчетов эффективности ИП, а также к составу, содержанию и полноте исходных данных для проведения этих расчетов;

· рационализацию расчетного механизма, используемого для определения показателей эффективности, и приведение его в соответствие с нормативными требованиями и расчетными формами, принятыми в международной практике;

· установление требований к экономическому сопоставлению вариантов технических, организационных и финансовых решений, разрабатываемых в составе отдельного ИП;

· учет особенностей реализации отдельных видов ИП, обусловливающих использование нестандартных методов оценки эффективности.

1.2. Рекомендации предназначены для предприятий и организаций всех форм
собственности, участвующих в разработке, экспертизе и реализации ИП.

При привлечении сторонних проектно-изыскательских организаций Рекомендации могут являться основой для формулирования требований к технико-экономическим расчетам и обоснованиям при выдаче этим организациям заданий на разработку проектных материалов.

Рекомендации могут быть использованы в качестве основы для создания нормативно-методических документов по разработке и оценке эффективности отдельных видов ИП, учитывающих их специфику.

ДИНАМИКА МАКРОЭКОНОМИЧЕСКИХ ПОКАЗАТЕЛЕЙ РФ
	ПОКАЗАТЕЛИ
	1991
	1992
	1993
	1994
	1995
	1996
	1997
	1998
	1999
	2000
	2001
	2002

	ВАЛОВЫЙ ВНУТРЕННИЙ ПРОДУКТ (млрд.руб., до 1998 г. – трлн.руб.)

в % к предыдущему году

в % к 1990 году
	1,4

95

95
	19,0

85,5

81,2
	171,5

91,3

74,2
	610,7

87,3

64,7
	1540,5

95,9

62,1
	2145,7

95,6

59,3
	2478,6

100,9

59,9
	2741,1

95,1

56,9
	4757,2

105,4

60
	7305,6

100

66
	9039,4

105

69,3
	10863,4

104,3

72,3

	ПРОДУКЦИЯ ПРОМЫШЛЕННОСТИ (млрд.руб., до 1998 г. – трлн.руб.)

в % к предыдущему году

в % к 1990 году
	1,3


92

92
	18,5


82

75
	129,0


86

65
	384,0


79

51
	1108


97

50
	1469


95

47
	1626


101,9

48
	1707


94,8

45
	3105


111

50
	4763


112

56
	5881


105

59
	6868


104

61

	ИНВЕСТИЦИИ В ОСНОВНОЙ КАПИТАЛ

(млрд.руб., до 1998 г. – трлн.руб.)

в % к предыдущему году

в % к 1990 году
	0,211


85

85
	2,67


60

51
	27,125


88

45
	108,81


76

34
	266,97


90

31
	375,96


82

25
	408,80


95

24
	407,09


88

21
	670,44


105

22
	1165,23


117,4

26
	1504,52


110

28
	1758,68


102,6

29

	ИНОСТРАННЫЕ ИНВЕСТИЦИИ (всего)
млрд. долл.США*
	1,52
	1,4
	1,05
	2,9
	6,97
	12,295
	11,77
	9,56
	10,96
	14,256
	19,78

	ТО ЖЕ, НАКОПЛЕННЫМ ИТОГОМ, млрд. долл.США*
	1,52
	2,92
	3,97
	6,87
	13,84
	26,14
	37,91
	47,47
	58,43
	72,69
	92,47


* Включая рублевые поступления, пересчитанные в доллары США
ДИНАМИКА СОЦИАЛЬНЫХ ПОКАЗАТЕЛЕЙ РФ
	ПОКАЗАТЕЛИ
	1991
	1992
	1993
	1994
	1995
	1996
	1997
	1998
	1999
	2000
	2001
	2002

	РЕАЛЬНЫЕ ДЕНЕЖНЫЕ ДОХОДЫ НАСЕЛЕНИЯ 

в % к предыдущему году

в % к 1990 году
	116

116
	52,5

60,9
	116,4

70,9
	112,9

80,0
	84,9

67,9
	100,5

68,2
	105,7

72,1
	83,8

60,4
	86,2

52,1
	112

56,8
	108,7

61,9
	109,9

67,9

	ЧИСЛЕННОСТЬ НАСЕЛЕНИЯ С ДОХОДАМИ НИЖЕ ПРОЖИТОЧНОГО МИНИМУМА
млн. человек

% от общей численности
	…

…
	49,7

33,5
	46,9

31,5
	33,3

22,4
	36,6

24,7
	32,5

22,0
	30,5

20,7
	34,2

23,3
	41,6

28,4
	41,9

28,9
	39,4

27,3
	35,8

25,0

	СРЕДНЕМЕСЯЧНАЯ ЗАРАБОТНАЯ ПЛАТА

в % к предыдущему году

в тыс. руб. (деномин.)

в долл. США
	…

0,548

…
	67

6,0

22
	100,4

58,7

57
	92

220,4

91
	72

472,4

103
	106

790,2

157
	105

950,2

163
	87

1051,5

170/60*
	78

1522,6

85,4
	121

2223,4

79,0
	120

3240,4

113
	118

4360,3

140

	ЭКОНОМИЧЕСКИ АКТИВНОЕ НАСЕЛЕНИЕ,

млн.чел.
	73,8
	74,95
	72,95
	70,49
	70,86
	69,66
	68,08
	67,34
	72,18
	71,77
	70,816
	71,784

	ЧИСЛО БЕЗРАБОТНЫХ, млн. чел. (по методике МОТ)
	…
	3,6
	4,2
	5,5
	6,7
	6,7
	8,1
	8,9
	9,1
	7,0
	6,303
	5,153


* В январе-июле среднемесячная заработная плата составляла около 170 долл. США, 
после августовского дефолта монотонно упала к концу года до 60 долл. США

ДИНАМИКА ФИНАНСОВЫХ ПОКАЗАТЕЛЕЙ РФ
	ПОКАЗАТЕЛИ
	1991
	1992
	1993
	1994
	1995
	1996
	1997
	1998
	1999
	2000
	2001
	2002

	ДЕФИЦИТ (-) И ПРОФИЦИТ (+) КОНСОЛИДИРОВАН-НОГО БЮДЖЕТА,

% к ВВП.
	- 1,9
	- 3,41
	- 4,6
	- 10,7
	- 3,1
	- 4,0
	- 4,3
	- 5,8
	- 11,4
	1,9
	2,9
	0,9

	ИНДЕКС ИНФЛЮЦИИ,

к предыдущ. году, раз

к 1990 году, раз
	2,6

2,6
	26,1

67,86
	9,4

637,9
	3,1

1977,5
	2,4

4549
	1,22

5549
	1,1

6104
	1,84

11231
	1,36

15274
	1,202

18390
	1,186

21774
	1,151

25062

	Доля М2 в ВВП, %
	68,6
	33,7
	19
	16
	14
	13
	14,5
	16,9
	15
	15,66
	17,7
	19,51

	Доля М0 в М2, %
	19,8
	26,6
	40
	37
	37
	34
	35
	41,5
	37,7
	36,6
	36,5
	36

	М0, трлн. руб. (на конец года)*
	0,19
	1,7
	13,3
	35,7
	80,8
	103,4
	130,4
	187,8
	266,6
	418,8
	581,95
	763,15

	М2, трлн. руб. (на конец года)*
	0,96
	6,4
	33,2
	97,8
	221
	295,2
	374,2
	448,3
	704,7
	1144,3
	1602,6
	2129,6

	ОФИЦИАЛЬНЫЙ КУРС ДОЛЛАРА США К РУБЛЮ*
	169
	414,5
	1247
	3550
	4660
	5508
	5960
	20800
	26760
	28160
	30140
	31780

	СТАВКА РЕФИНАНСИРО-ВАНИЯ ЦБ, % (на конец года)
	20
	80
	210
	180
	160
	48
	28
	60
	55
	25
	25
	21


* Неденоминированных рублей

ЦИФРЫ И ФАКТЫ
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В отраслях топливно-энергетического комплекса критический износ

радиационно опасных объектов достигает 40%, химически 

опасных – 70%, взрывоопасных – 60%. 

ОСНОВНЫЕ ПОКАЗАТЕЛИ ПРОГНОЗА СОЦИАЛЬНО-ЭКОНОМИЧЕСКОГО РАЗВИТИЯ РОССИЙСКОЙ ФЕДЕРАЦИИ на 2005 год
	
	Вариант 1*
	Вариант 2*
	Вариант 3
(базовый)
	М Э Р Т

	Валовой внутренний продукт, % 
	5,0
	5,9
	6,5
	6,3

	Прирост потребительских цен 
(12.2005 г. к 12.2004 г.), %
	6,5-8,5
	6,5-8,5
	6,5-8,5
	8,0-9,0

	Продукция промышленности, %
	4,1
	5,3
	6,0
	5,5

	Инвестиции в основной капитал, %
	8,2
	10,0
	11,0
	9,8

	Реальные располагаемые денежные доходы населения, %
	7,1
	8,8
	9,5
	9,0

	Расчетный среднегодовой курс доллара, руб. за долл.
	30,7
	30,2
	29,5
	30,0

	Прогноз среднегодовой цены на российскую нефть, долл./баррель
	22,5
	26,0
	31,0
	28,0


* По данным официального прогноза Правительства Российской Федерации. Источник: Правительство РФ

КОНТРАСТЫ ЭКОНОМИЧЕСКОГО РАЗВИТИЯ 
РЕГИОНОВ РОССИИ
	П О К А З А Т Е Л Ь
	Б Л А Г О П О Л У Ч Н Ы Е
	Н Е Б Л А Г О П О Л У Ч Н Ы Е

	ВРП на душу населения
	Ханты-Мансийский АО
(431 тыс. рублей)
	Республика Тыва
(14,8 тыс. рублей)

	Инвестиции на душу населения
	Ненецкий АО
(152,9 тыс. рублей)
	Республика Тыва
(0,81 тыс. рублей)

	Наличие больниц и поликлиник
	Корякский АО
(533 условных визита к врачу)
	Республика Ингушетия
(37 условных визитов)

	Наличие детских садов
	Чукотский АО
(132 места на тысячу детей)
	Агинский Бурятский АО
(4,6 места на тысячу детей)

	Доходы местного бюджета на душу населения
	Эвенкийский АО
(120,4 тыс. рублей)
	Курская область
(5 553 рубля)


Р.Н.Цыколенко

ведущий менеджер

ООО «ММ Прис»

Современные технологии убоя скота и переработки мяса, 

обеспечивающие длительное хранение охлажденного продукта


В последнее время в России наблюдается значительный рост интереса многих мясоперерабатывающих предприятий к совершенствованию своих производственных мощностей по убою и первичной обработке скота. Достигнув достаточно высокого даже по мировым стандартам технологического уровня глубокой переработки мясного сырья, многие компании подошли  к необходимости совершенствования и начальной стадии своего производства - процесса убоя и первичной обработки. Они осознали, что именно здесь закладывается основа будущего качества их конечного продукта. Это касается как крупных российских предприятий, так и небольших компактных производств. В настоящий момент, например, реализуется несколько проектов по созданию качественно новых по уровню производства и технологии убойных предприятий такими лидерами мясной индустрии России как АПК Черкизовский и ОАО "Омский Бекон". В то же время получили развитие  и небольшие оснащённые современным оборудованием специализированные убойные цеха, ориентирующие на поставку качественного отечественного охлаждённого мяса в торговые сети, в первую очередь крупных городов. 


Существует несколько объективных причин роста интереса российских предприятий к  совершенствованию технологического процесса убоя и первичной обработки, среди которых в первую очередь можно выделить такие как:

· сильно изношенные и устаревшие основные фонды большинства крупных убойных предприятий, которые были построены несколько десятилетий назад и сегодня требуют  коренной реконструкции или полной замены;

· наметившаяся тенденция к росту производства отечественного мясного сырья, необходимость увеличения современных производственных мощностей по убою в некоторых российских регионах;

· повышение требований к качеству мясного сырья отечественного производства;

· рост конкуренции среди мясопереработчиков и необходимость повышения;

производительности труда и снижения затрат за счёт внедрения новых технологий убоя и первичной обработки.


Однако, многие предприятия, желающие модернизировать своё производство, оказались сегодня в достаточно сложном положении. Подавляющее большинство российских мощностей по убою были построены несколько десятилетий назад  с применением оборудования и инструмента, производящегося тогда в Советском Союзе. Кризис агропромышленного сектора и распад хозяйственных связей привёл к прекращению производства многих видов оборудования и практически полному отсутствию разработки и внедрения в производство новых технологий убоя.  В результате производственно-технологический процесс убоя и первичной обработки на большинстве российских предприятий требует сегодня коренной реконструкции и внедрения современных технологий. Наиболее вероятным и целесообразным в этой ситуации является использование передового мирового опыта, изучение и внедрение современных методов промышленного убоя,  оснащение  российских предприятий современным оборудованием ведущих мировых производителей.


Убой и первичная обработка  - одна из наиболее специфичных и сложных технологий мясопереработки. С одной стороны здесь используется широкий ассортимент машин, аппаратов и агрегатированных устройств. Крупные современные западные предприятия отрасли отличает очень высокий уровень механизации и автоматизации. Многие предприятия в США имеют, например, производительность по убою КРС до нескольких сот голов в час, с практически полностью автоматизированными процессами транспортировки,  оглушения, распиловки на полутуши и др. В то же время сложность анатомического строения и неоднородность размеров туш животных и их частей по массе, упитанности, габаритам, и т.д. вынуждают большинство предприятий на многих операциях сохранять ручной труд с использованием различного инструмента. Так линия убоя современного западного предприятия с производительностью более 120 голов в час может иметь в своём составе помимо сложных устройств и машин до 20 видов различного ручного инструмента (пилы, резаки, механизированные забеловочные ножи, устройства наложения лигатуры на пищевод, электростимуляторы мяса, и т.д.). Большинство этих устройств незнакомы или ещё крайне редко используются на российских предприятиях. Вместе с тем, именно они при их относительно невысокой стоимости могут существенно увеличить производительность труда на линиях убоя и снизить тем самым себестоимость продукции, а также повысить её качество.  


Сегодня можно выделить несколько направлений в убое, где возможно получить в условиях российских предприятий наиболее быструю отдачу от внедрения западного опыта, оборудования и инструментов. К ним относятся:

"Гуманизация" убоя, совершенствование процесса  оглушения и обескровливания. 


Существует целый ряд  причин, ставящих проблему "гуманизации" процесса убоя в качестве одной из основных задач для российских производителей. Помимо чисто гуманных аспектов этой проблемы, чрезвычайно важным является и другой фактор - гуманное обращение с животными снижает стрессовые нагрузки на организм животных, значительно повышает качество мяса, снижает количество таких пороков как PSE (свиньи) и DFD (КРС), уменьшает потери мяса из-за зачисток в местах побитостей и кровоподтёков. Во многих развитых странах требования "гуманного убоя" закреплены законодательно и тщательно контролируются инспектирующими органами. Практика "гуманного убоя" начинается ещё на этапе транспортировке и предъубойного содержания скота. Непосредственно в убойных линиях она включает в себя такой ключевой элемент как оглушение животных. На большинстве российских предприятиях существуют очень серьёзные проблемы с электрическим оглушением животных. Если на Западе оглушение свиней с помощью электрического тока достаточно распространено (особенно на небольших предприятиях), то для  КРС ток почти не используется. А там где он используется  принцип применения устройства оглушения совершенно другой. Исследования западных учёных показывают, что получившее широкое распространение в России электрическое оглушение с помощью однополюсного электростека-электрода, имеет очень серьёзные недостатки. Оно может создавать при достаточном воздействии видимость качественного оглушения, так как обездвиживает (но не приводит в бессознательное состояние) животного за счёт парализации мышц, в том числе мышц сердца. Парализованное же животное зачастую продолжает испытывать болевые ощущения и стресс, кроме того, парализация сердца препятствует качественному обескровливанию, что в дальнейшем отражается на качестве мяса. При недостаточном же воздействии электрода животное вообще быстро приходит в себя, испытывая при этом чрезвычайно сильный стресс. Сложность удержания электростека при падении животного, а также точного регулирования воздействия тока на животных разного размера также делает эти устройства неэффективными. Их использование уже давно запрещено в развитых странах. Единственно правильным электрическим оглушением и свиней и КРС является система с двумя электродами, прикладываемыми к голове животного и основанная на поражении нервной системы животного. Однако подавляющее большинство западных предприятий используют для оглушения КРС системы с выскакивающим под воздействием воздушного давления (пневматические устройства) или порохового заряда штоком, пробивающим черепную кость животного. Всем российским предприятиям можно рекомендовать внимательно изучить их опыт и проработать возможность отказа от электрического оглушения КРС. 


На высокопроизводительных линиях убоя  свиней на Западе наряду с системой двух электродного электрического оглушения повсеместно используется и химическое оглушение (с помощью СО2).


Важным фактором качественного оглушения животных является также правильная конструкция бокса оглушения. В настоящее время рядом российских фирм в частности ММ-ПРИС ведётся разработка на основе анализа зарубежного опыта новой конструкции бокса, для обеспечения более качественного процесса оглушения.   Одним из важных факторов при этом является выбор оптимальных размеров бокса и возможность фиксации головы животного.  


Как уже упоминалось выше, значительное влияние на качество мяса имеет процесс обескровливания. Оно должно производиться в максимально короткие сроки после оглушения животного и высвобождать из него максимально возможное количество крови (не менее 3 % от живого веса   КРС). Решить проблему качественного обескровливания КРС, особенно актуальную сегодня для российских предприятий в связи с использованием электрического оглушения, парализующего мышцы и препятствующему сливу крови, можно с помощью применения электрического стимулирования мяса.  Процесс электростимуляции мяса КРС и баранины принят в мире практически повсеместно (за исключением стран бывшего СССР). Устройства стимуляции могут быть вмонтированы в современные шкуросъёмные машины (западного производства) или быть автономными. Они основаны на пропускании через тушу уже обескровливанного животного электрического тока в течение 15-40 секунд. В результате обеспечивается дополнительный слив от 1 до 2 кг крови с туши, ускоряется  время слива крови, и самое главное  снижается уровень pH мяса и улучшаются его свойства, а также обеспечивается более быстрое "созревание". В России автономные устройства для электростимуляции уже приобретены несколькими предприятиями и с успехом используются в производстве. Их невысокая стоимость и простота использования делает доступными эти устройства практически для любого российского предприятия.      

Внедрение современного ручного инструмента  для обработки туш убойных животных. 


Как уже отмечалось, процесс убоя характеризуется высокой степенью использования ручного инструмента. К сожалению, на многих российских предприятиях продолжается  применение морально устаревшего и неэффективного инструмента. Основные модели возвратно-поступательных пил, используемых сегодня в России в линиях убоя и первичной обработки, были разработаны несколько десятилетий назад. В принципе они могут обеспечить и сегодня необходимую российским предприятиям скорость производства,  однако не отвечают современным стандартам по уровню обеспечиваемой гигиены производства, удобства работы оператора, энергоёмкости и, самое главное, они не могут обеспечить высокое качество распила, дают значительное количество костных остатков и ведут к потере сырья из-за большой толщины пильного полотна. 


Более совершенными в этом отношении являются современные модели ленточных пил для распиловки на полутуши, дисковые пилы и различного рода резаки (для отделения конечностей, рогов и т.д.). Значительной прогресс может быть  достигнут на участке забеловки туш КРС с использованием пневматического забеловочного ножа. Он позволяет значительно ускорить и улучшить качество процесс забеловки, полностью избежать порезов шкур и  облегчить труд оператора. Такие ножи также используются практически на всех предприятиях по убою КРС в развитых странах. С их помощью при необходимости можно также осуществлять снятие шкур с крупных свиноматок.  Количество ручного инструмента для линий убоя производящегося сегодня на Западе достигает многих десятков моделей. Они могут иметь различный привод (электрический, пневматический и гидравлический) и технические характеристики. С их помощью можно усовершенствовать очень многие операции первичной обработки скота. 

Устройства и инструмент для обеспечения гигиены и санитарии на линии убоя.


Одной из серьёзных проблем сегодняшних российских предприятий убоя является уровень гигиены производства. Здесь следует обратить внимание на необходимость внедрения обязательной стерилизации всего ручного инструмента, внедрения практики использования устройств наложения лигатуры на пищевод, автоматического вырезания клоаки, закупорки заднего прохода убойных животных. Особенно важен отход от практики использования для туалета туш воды и внедрения в практику вакуумно-паровых систем выемки костного мозга и сухой очистки. Такие системы впервые были приобретены в России в 2003 году двумя предприятиями, предъявляющими особо высокие требования к качеству своей продукции: ООО "Пушкинский мясной двор" и Калачаевским мясокомбинатом. Их первый опыт свидетельствует о широких возможностях применения новой технологии обеспечения санитарии производства. 








В.В.Зуев, к.т.н., директор








НП  «Гильдия производителей оборудова-






ния пищевой промышленности» 

РЕАЛИИ СПРОСА И ПРЕДЛОЖЕНИЯ РЫНКА ОБОРУДОВАНИЯ

ДЛЯ ПИЩЕВОЙ И ПЕРЕРАБАТЫВАЮЩЕЙ ОТРАСЛЕЙ АПК И

ВОЗМОЖНОСТЬ ВЫХОДА НА ВНЕШНИЙ РЫНОК

Не секрет, что пищевая промышленность определяет эффективность агропромышленного комплекса всей страны, ее продовольственную безопасность и жизненный уровень населения.

В последнее время в Российской Федерации сложились объективные условия, обеспечивающие значительное увеличение выпуска отечественных продовольственных товаров. При этом большое значение имеет вопрос качества этих товаров. В частности, по материалам проверок Госанэпиднадзора и Госторгинспекции до 11% молочной и мясной продукции, поступающей в розничную торговлю, не отвечает требованиям безопасности по микробиологическим показателям, 17% проверенных алкогольных напитков не соответствуют нормам, рыбные деликатесы – до 60% проверенной продукции опасны для здоровья человека.

При этом установлено, что продукция была испорчена на стадии переработки. Одна из причин такого положения – низкий технический уровень отечественных пищевых и перерабатывающих производств. Несмотря на то, что пищевая отрасль в целом по степени износа оборудования выглядит лучше других отраслей промышленности, все же остро нуждается в инвестициях.

Недостаточное техническое оснащение приводит к тому, что выработка пищевой продукции из 1 тонны сырья в России составляет на 20-30% меньше, чем в развитых странах. Только 20% вторичного сырья в России направляется на последующую переработку. Так оборудование для производства молочного сахара не востребовалось в течение последних 10 лет. На фоне сложившейся ситуации в пищевой промышленности, как потребителя продукции пищевого машиностроения, все сильнее ощущается давление зарубежных конкурентов.

На рис.1 представлен баланс потребления импортного и российского оборудования, составленный на основе расчетов Исследовательской компании «Аберкейд», подготовленных с использованием данных ГТК и Госкомстата РФ.
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Рис. 1. Соотношение потребления импортного и отечественного оборудования в России.


Анализируя внутренний рынок пищевого оборудования в различных его сегментах, можно сказать, что доля присутствия отечественного производителя на нем недостаточна, и естественно спрос перераспределяется в сторону импорта.


Основной причиной повышенного спроса на импортное оборудование является его соответствие меняющимся требованиям российского рынка. 


Зарубежные фирмы весьма искусны в маркетинговой составляющей своей деятельности и способны использовать в свою пользу все шансы, которые предоставляет рынок.


Сильно ограниченная номенклатура оборудования выпускаемого российскими производителями является основным фактором, тормозящим процесс импортозамещения.


Если рассматривать  российский рынок промышленного оборудования, как совокупность социальных и экономических взаимосвязей  между потребителями, производителями и посредниками, то можно с полной уверенностью сказать, что по-настоящему процесс взаимодействия участников рынка еще и не начинался. При  большом числе компаний-посредников и компаний-производителей оборудования для переработки пищевого сырья, потребители считают, что рынок не обладает  достаточным количеством предложений, способных удовлетворить все их потребности. Ситуация, при которой потребитель испытывает неудовлетворенные, существующими продавцами, потребности, способствует довольно легкому входу  на рынок и выходу из него. При этом практически каждый новый участник рынка может найти здесь свою потребительскую нишу и организовать эффективную работу. 

Рис.2. Структура рынка пищевого и сельскохозяйственного оборудования.
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На рисунке 2 представлена структура рынка пищевого и сельскохозяйственного оборудования в России. Здесь аутсайдером является доля сегмента рыбоперерабатывающего оборудования в России, которая приближается к 1% от общего числа производимого оборудования в стране.

Проведенный анализ импорта (таблица №1) свидетельствует о бесспорном лидерстве Германии на сегментах оборудования для переработки рыбы (32,5%), мяса (39,56%), производства хлебобулочных изделий (21,0%) суммарных объемов импорта, Швеции - на сегменте оборудования для переработки молока (33,1%), Италии – сегменте оборудования для фасовки, упаковки и бутилирования (30,3%) рынка пищевого оборудования. Достаточная роль суммарных объемов импорта в зависимости от отрасли принадлежит Нидерландам, Франции, Исландии, Италии.

Таблица №1. 

Доля ведущих импортеров оборудования соответствующих отраслей пищевой промышленности Российской Федерации за  1999 - 2004 годы. 

	Страны-импортеры
	Доля в импорте % по отраслям

	
	Оборудование для производства хлебобулочных изделий
	Оборудования для фасовки, упаковки и бутилирования.
	Оборудования для переработки 

мяса и птицы
	Оборудования для переработки молока

	Германия
	21,0%
	13,3%
	39,56%
	3,65%

	Италия
	10,9%
	30,7%
	3,28%
	8,14%

	Нидерланды
	8,6%
	
	13,86%
	5,94%

	Украина
	7,2%
	17,4%
	1,71%
	3,16%

	Швейцария
	5,2%
	
	1,38%
	

	Франция
	4,6%
	
	1,84%
	16,52%

	Турция
	2,3%
	
	
	

	Швеция
	1,7%
	
	1,23%
	33,91%

	Финляндия
	1,1%
	
	3,13%
	

	Страны Евросоюза
	
	14,1%
	
	

	Всего
	62,6
	75,5%
	65,99%
	71,32%

	Остаток
	37,4%
	24,5%
	34,01%
	28,68%

	Всего импорт
	100,0%
	100,0%
	100,0%
	100,0%


Экспорт  оборудования для переработки молока в  2004 году составил 27,74% от объемов внутреннего производства  этой группы оборудования, что составляет около 120 564 тысяч рублей.


На рис. 3 показан рейтинг ведущей десятки стран-экспортеров из РФ оборудования для переработки молока  в  2004 году.
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Рис. 3. Рейтинг стран-экспортеров из РФ оборудования для переработки молока в 2004 году.

Данные рейтинга  показывают,  что в 2004 году ведущим экспортером из России оборудования для переработки молока  стала Украина с долей 19,33%.  Далее следуют Казахстан –   с долей 18,63%, всего на 0,7% меньше, чем у Украины и Китай –  с долей 7,89%. Суммарная доля лидирующей тройки экспортеров  составила  45,85%.  Суммарная доля первой пятерки стран-экспортеров составила 60,47%. Суммарная доля первой десятки стран-экспортеров составила – 83,29%. 

Однако представляется, что менеджеры наших предприятий недостаточно изучили и как следствие осваивают экспортные рынки. Так представляется перспективным, поставку оборудования в страны Ближнего Востока, Азии и некоторых стран Африки. Но и здесь имеются трудности связанные с несовершенством таможенного оформления при поставках оборудования от производителя, презентацией экспортируемого оборудования с учетом местного восприятия, а самое главное сервисное сопровождение поставляемого оборудования.

Предприятие-поставщик должно не только продавать оборудование, как это, к сожалению, чаще всего и бывает, но и быть в состоянии провести комплекс пусконаладочных работ. Он включает в себя не только запуск поставленной единицы оборудования, но и обеспечение работоспособности всей линии. В этом смысле удобно когда поставки оборудования производят не несколько, а одна фирма, имеющая широкую линейку продуктов. В случае возникновения проблем с качеством конечного продукта, например пористостью колбасы, специалисты должны быть готовы провести комплексный анализ и добиться нужных показателей.

А.В.Николаев, Генеральный директор 

ГК «Диалог плюс»

Опыт и перспективы продвижения на рынке оборудования и технологий для малого бизнеса


В докладе рассмотрен опыт поставки пищевого технологического, торгового, упаковочного оборудования и оказания полного комплекса услуг группой компаний  “Диалог Плюс, известной на российском рынке более 10 лет.

  За десятилетие своего существования фирма существенно расширила не только ассортимент предлагаемой продукции, но и спектр услуг, начиная от самых распространенных (гарантийное и послегарантийное обслуживание) и заканчивая разработкой нормативно-технической документации и сертификацией  готовой продукции.


Перспективным направлением  на рынке оборудования и технологий для малого бизнеса является  развитие сервисных услуг в пищевой индустрии, расширение спектра информационной поддержки, предложение технологической и информационной поддержки “в одном флаконе”, т.е. от одного поставщика.


В докладе предлагается использовать  известный термин “One stop  shopping” – получение услуг от одного поставщика, для фирм, осуществляющих производство, поставку и пусконаладку оборудования для пищевой индустрии  и активно развивающих сервисные услуги.


Особое внимание уделено использованию глобальной сети Интернет для решения вопросов, связанных с организацией и модернизацией производства продуктов питания.  Рассмотрены  оптимизированные схемы использования материалов, которые находятся в открытом  доступе и способы получения дополнительной информации.


Отмечено, что одним из важнейших направлений осуществления активных продаж и  предложения сервисных услуг является создание тендерной площадки в рамках Ассоциации производителей и поставщиков оборудования (АППО.ru). 


Опыт работы  в пищевой  индустрии  показывает, что продвижение на рынке оборудования и технологий может быть осуществлено за счет поиска нестандартных подходов, расширения спектра сервисных услуг, привлечения новых технологий для решения вопросов организации и модернизации пищевых производств.

Д.Б.Кудрявцев 
В.Д.Севрюков

ведущие специалисты

ООО «Экомаш»

Комплексный подход к автоматизации в пищевой промышленности

Современные предприятия пищевой промышленности должны отвечать актуальным требованиям современной индустрии. Это относится к стратегии менеджмента, к гарантии качества, к  экологии и другим областям, например, к так называемой Simultaneous Engineering форме ускоренного развития – усовершенствование производства с использованием современного программного обеспечения и средств компьютерной техники. 

Особенности производства различных предприятий не позволяют дать однозначных рекомендаций и требуют индивидуального подхода к решению задач организации и автоматизации  производственного процесса. Однако, в связи с тем, что внедрение автоматизированных систем управления технологическими процессами (АСУ ТП), как правило, осуществляется уже на работающих предприятиях с ранее установленной системой оборудования и магистралей, то при выборе систем  АСУ ТП предприятию приходится решать следующие, общие для  многих предприятий, проблемы:

-  затрат на модернизацию системы трубопроводов и запорной арматуры;

- затрат на перераспределение площадей под оборудование, обеспечивающих требуемый технологический процесс  в полном объеме;

- функциональных возможностей и производительности оборудования, его  быстрой перенастройки на другие технологии уже в процессе эксплуатации;

- финансовых возможностей предприятия, связанных с компоновкой и составом  оборудования АСУ ТП

Цель данного доклада - показать автоматизированные технологические комплексы и их оборудование , обеспечивающее техническую поддержку создаваемых систем и их модернизацию в течении цикла жизни, за счет создания открытых систем управления, позволяющих интегрировать между собой решения различных подзадач от различных производителей с использованием стандартов МЭК  1131.3, 61131.3 и возможностью интеграции со SCADA системами, работающими под управлением Windows.


Примеры систем АСУ ТП в пищевой промышленности реализованные предприятием ООО «Экомаш».

Примерами АСУ ТП различной степени сложности, построенные на базе современных аппаратных и программных средств, могут служить следующие, уже разработанные и внедренные системы управления  (СУ) различным оборудованием и технологическими процессами:

• СУ электропастеризатором А1-ОПЭ

• СУ установкой мойки В2-ОЦЗ

• АСУ ТП линией приемки и переработки молока.

• АСУ ТП линией приемки, приготовления и хранения водки.

• АСУ ТП линией приготовления пива.

• АСУ вентиляцией производственного цеха.

• АСУ – умный цех (Управление вентиляцией, отоплением, водоснабжением, пожаротушением предприятия ).

Далее рассмотрим системы управления применительно к молочному производству.

СУ электропастеризатором А1-ОПЭ 

Система выполняет следующие основные функции:

1. Автоматическое регулирование параметров технологического процесса пастеризации во всех режимах работы: стерилизация установки, пастеризация  на   воде,   пастеризация продукта, мойка щелочью, мойка кислотой, ополаскивание водой.

2.  Визуализация технологического процесса выполняемого режима с отображением информации в цифровом виде на мониторе  пульта системы и в графическом виде на дисплее компьютера оператора-технолога.

3. Контроль работы установки и диагностика состояния системы управления с отображением информации на мониторах.

СУ установкой мойки В2-ОЦЗ

Система позволяет выполнять мойку магистралей трубопроводов, резервуаров и емкостей, а также другого технологического оборудования предприятий пищевой промышленности с применением различных моющих средств. Эта система управления может выполнять следующие основные функции:

1. Управление процессом приготовления рабочей концентрации раствора любого бака в любой последовательности, с автоматическим контролем уровня заполнения бака, температуры и концентрации раствора.

2. Мойка объектов приготовленными в баках растворами в любой последовательности, контроль заданных параметров времени мойки для каждого бака, автоматический контроль и поддержание необходимой температуры и концентрации раствора в процессе мойки.

3. Слив раствора из любого бака в любой последовательности или всех баков в автоматическом режиме с контролем нижнего уровня раствора в баках.

4. Мойка любого бака в любой последовательности с автоматическим контролем

заполнения водой, контролем температуры и времени мойки установки.

5. Визуализация технологического процесса выполняемого режима с отображением информации в цифровом виде на мониторе пульта управления системы и в графическом виде на дисплее компьютера оператора-технолога.

6. Вычисление трех любых типов растворов в зависимости от требований заказчика.

7. Контроль работы установки и диагностика состояния системы управления с отображением информации на мониторах пульта системы и компьютера.

8. В ручном режиме - автономное включение и выключение любого клапана или насоса 

АСУ ТП линии приемки и переработки молока

В качестве примера построения сложной, многозадачной SCADA-системы верхнего уровня рассмотрим разработанную АСУ ТП линии приемки и переработки молока.

Система разработана в конце 2001 года на базе программного пакета «InTouch» корпорации «Wonderware» и предполагает, что все устройства, входящие в линию, управляются PC-совместимыми контроллерами или контроллерами, имеющими адаптеры связи с пакетом «InTouch».

 Система позволяет выполнять в автоматическом режиме следующие функции:

1. Задавать в окне «Режимы»  выполнение таких операций, как:

• заполнение танка 1;

• заполнение танка 2 из танка 1 с сепарированием или без него;

• пастеризацию молока из танка 2  с заполнением танка 3 с гомогенизацией или без нее;

• выполнение в автоматическом режиме полного технологического цикла от приемки продукта до его пакетирования;

• мойка участка танка 1;

• мойка участка танка 1 и танка 2 с сепаратором или без;

• мойка пастеризатора;

• мойка участка танка 3 с гомогенизатором или без него.

2. Наблюдать тренды (графики) изменения технологических параметров в процессе выполнения задаваемых операций.

3. Задавать параметры значения характеристик технологического процесса.

4. Создавать и хранить архивы (базы данных) характеристик технологического процесса и просматривать их в заданном интервале времени.

5.  Формировать диагностический архив технического состояния оборудования линии.

АСУ ТП линией приемки, приготовления и хранения водки.

Программное обеспечение АСУ ТП построено на базе программного пакета фирмы Wonderware, учитывает все особенности технологического процесса приготовления водки и позволяет:

- управлять технологически процессом, поддерживая параметры технологического процесса в заданном диапазоне, как в автоматическом так и в ручном режимах;

-
контролировать работу оборудования, наблюдая в реальном масштабе времени числовые значения параметров технологического процесса без отключения режима управления;

-
корректировать параметры технологического процесса без отключения режима управления;

-
проводить диагностику оборудования и отработку аварийных режимов;

-
проводить диагностику технологического процесса, что значительно сокращает простои и  исключает ошибки операторов;

- вести учёт расхода сырья и расходных материалов;

-
вести архивацию и просмотр изменений параметров технологического процесса;

-
 проводить текущий контроль качества производимой продукции;

· отслеживать процесс производства с учетом загрузки оборудования.

АСУ ТП линией приготовления пива.

Программное обеспечение АСУ ТП построено на базе программного пакета фирмы Wonderware,  учитывает все особенности технологического процесса приготовления водки и позволяет:

- управлять технологически процессом, поддерживая параметры технологического процесса в заданном диапазоне, как в автоматическом так и в ручном режимах;

-
контролировать работу оборудования, наблюдая в реальном масштабе времени числовые значения параметров технологического процесса без отключения режима управления;

-
корректировать параметры технологического процесса без отключения режима управления;

-
проводить диагностику оборудования и отработку аварийных режимов;

- проводить диагностику технологического процесса, что значительно сокращает простои и  исключает ошибки операторов;

- вести учёт расхода сырья и расходных материалов;

-
вести архивацию и просмотр изменений параметров технологического процесса;

-
 проводить текущий контроль качества производимой продукции;

· отслеживать процесс производства с учетом загрузки оборудования.

АСУ вентиляцией производственного цеха.


Предлагаемая автоматизированная система управления  вентиляцией и кондиционированием (далее по тексту - система) предназначена для поддержания заданной температуры и влажности в обслуживаемом помещении в автоматическом режиме. Кроме этого в состав системы могут входить датчики - газоанализаторы  (например, анализатор содержания СО2), что позволяет контролировать и поддерживать концентрацию газа на заданном уровне.

АСУ – умный цех 

Предлагаемая автоматизированная система предназначена для управления вентиляцией, отоплением, водоснабжением, пожаротушением предприятия с контролем изменения режимов работы и загрузки оборудования, и контролем лимитов потребления электрической энергии предприятием.


Разработка и внедрение всех  выше показанных  систем управления были выполнены без привлечения специалистов сторонних организаций.


В заключении следует отметить следующее.


Представленные в данном докладе аппаратно-программные комплексы обеспечивают решение задач комплексной автоматизации, как отдельных устройств, так и технологических комплексов на  достаточно высоком и современном уровне. 


Показанный состав оборудования, наиболее широко используемый в молочном производстве, позволяет обеспечить построение различных технологических участков на различные производственные мощности с использованием единых аппаратных и программных средств.


Такой комплекс может быть широко использован при разработке нового оборудования или модернизации морально устаревшего, особенно если принимать во внимание соотношение цена/качество.


Кроме того, всегда следует помнить, что внедрение на предприятии автоматизации всегда  существенно улучшает организацию труда и качество выпускаемой продукции.

Черняк В.А., директор

института «Гипрохолод»

академик МАХ

Современное состояние холодильного хранения пищевой продукции РФ, задачи реконструкции и модернизации

Проблемы реконструкции и повышения безопасности аммиачных холодильных установок.

Основы государственной политики в области обеспечения химической и биологической безопасности Российской Федерации на период до 2010 года и дальнейшую перспективу (Пр-2194 от 04.12.2003 г., утвержденные  В.Путиным), определяют цель, основные принципы, приоритетные направления, задачи и меры государственной поддержки в области обеспечения химической и биологической безопасности личности, общества и государства, а также механизмы и этапы реализации государственной политики в этой отрасли.

Таким образом, в соответствии с указанным законом РФ следует направить свою деятельность на обеспечение химической безопасности хладокомбинатов и плодоовощных объединений. 

Необходимость разработки и внедрения методов снижения рисков чрезвычайных ситуаций техногенного характера на критически важных химических объектах обусловлена рядом факторов. Главными из них являются:

- нарастающее количество опасных объектов, близкое к предельным  или полностью исчерпанными техническими и технологическими ресурсами;

- отступление от технических и технологических норм при производстве специализированного оборудования, технических систем, а также от требований и условий, предусмотренных проектно-монтажной документацией, при строительстве и реконструкции опасных объектов;

- снижением общего уровня профессиональной подготовки технического персонала;

- недостаточно эффективным государственным управлением и регулированием в области обеспечения безопасности населения, производственной и  социальной инфраструктуры и экологической системы в условиях нарастания угроз техногенного, природного и террористического характера;

- ослабления государственных функций надзора и технического регулирования в области обеспечения химической и биологической безопасности, в том числе в процессе приватизации (смены собственника) опасных объектов;

- положениями международных договоров и соглашений, участницей которых является Российская Федерация.    

Считаю, что основным направлением технической политики в  холодильной отрасли в настоящее время является максимально возможное снижение аммиакоемкости  систем охлаждения. 

Практика ведения работ «под ключ», многовариантность проработок для каждого объекта.

Идеальной мне представляется разработчик, который способен выпустить многовариантный проект, позволяющий заказчику выбрать наиболее приемлемое решение. Проект должен включать в себя современное безопасное оборудование, новейшие технологические разработки. А целостный подход  исполнителя заказа, основанный на знании соответствующих документов и норм,  способствовал бы выполнению заказов от разработки проекта до пуска объекта в эксплуатацию. Благодаря опыту, обширным связям, знанию рынка промышленного холода, мы именно так и строим свою работу, начав осуществлять строительство проектов «под ключ». 

Придерживаясь позиции внедрения безопасных холодильных систем, следует применять индивидуальный подход к каждому конкретному объекту определяет выбор тех или иных технологий и оборудования.

Инвестирование.

В последнее время довольно часто потенциальный заказчик не  может реализовать идею строительства того или иного холодильного объекта из-за того, что не имеет площадей, земли для строительства. Следует находить возможности оказания помощи в подготовке разрешительных документов и инвестировании средств для приобретения земельных площадей,  на которых будет строиться холодильный объект.

Для оздоровления неблагополучной ситуации в холодильной отрасли, предотвращению аварий на хладокомбинатах необходима поддержка государства как в понимании масштабности проблемы, так и в выделении денежных средств.

Поэтому правомерно ставить вопрос о программе коренной реконструкции предприятий, которых в России в центрах массового проживания населения насчитывается свыше 200 хладокомбинатов и 300 плодоовощных объединений.  Со своей стороны, мы направляли свои предложения, которые рассматривались в Совете Безопасности РФ, Правительстве РФ, Академии наук РФ, МЧС, Госгортехнадзоре РФ и других организациях и везде нашли поддержку. 

Б. М. Бершицкий

Главный конструктор

завода «Компрессор» 

Холодильное оборудование Московского завода 

холодильного машиностроения «Компрессор»

Более 80 лет Московский завод холодильного машиностроения «Компрессор» выпускает холодильное оборудование.

За эти годы сменилось не одно поколение работников и выпускаемого оборудования.

Инженеры, начавшие свой трудовой путь на нашем заводе, становились не только руководителями, ведущими специалистами на заводе, но, продолжая работать в других областях, становились во главе крупных коллективов, прославляя советскую науку.

В советское время наш завод был головным заводом по холодильному машиностроению.

Выпуск составлял более 4000-4500 холодильных агрегатов и машин в год.

В настоящее время такого выпуска уже нет.

Но номенклатура выпускаемого оборудования увеличилась.

Завод «Компрессор» производит три марки винтовых компрессоров ВХ130, ВХ280 и ВХ410.

На их основе выпускаются компрессорные агрегаты и холодильные машины, работающие в диапазоне температур хладоносителя от плюс 10 до минус 70оС.

У завода есть опыт выпуска каскадных холодильных машин (R23 и R22) с температурой хладоносителя или кипения до минус 90оС.

Выпускаемые нами на базе винтовых компрессоров холодильные машины и агрегаты полностью автоматизированы, имеют плавное регулирование холодопроизводительности от 100 до 40%. Микропроцессорный комплекс систем автоматики КСА-ХН позволяет видеть на своём дисплее все параметры машины или агрегата и через электронный блок связи передавать эти параметры на монитор компьютера.

Если ещё двадцать лет тому назад 80% выпускавшегося нами оборудования работало на аммиаке, то сегодня наоборот: 90% это хладон 22.

И это при том, что завод освоил выпуск машин с малой дозированной заправкой  аммиака.

Мы выпускаем хладоновые холодильные агрегаты как с традиционными кожухотрубными испарителями и конденсаторами, так и по желанию заказчиков мы комплектуем их воздушными конденсаторами и пластинчатыми испарителями.

Возможна и комплектация воздухоохладителями.

На базе винтовых компрессоров ВХ280 и ВХ410 нами выпускаются тепловые насосы НТ280-4-9-08 и НТ410-4-9-08.

Наш завод является единственным в России и даже в мире производителем пароводяных эжекторных холодильных машин для охлаждения воды до температуры от 4 до 14оС за счёт частичного её испарения в вакууме, поддерживаемом пароструйными эжекторами. Заводом выпускается ряд ПЭХМ номинальной холодопроизводительностью от 350 до 1400 кВт.

 Заводом выпускается большая гамма емкостных аммиачных аппаратов (более 40 наименований): отделители жидкости, ресиверы, маслоотделители, маслособиратели, сосуды промежуточные.

Выпускаются кожухотрубные аммиачные горизонтальные конденсаторы и испарители.

Также завод производит воздухосборники ёмкостью до 5м3.

Завод имеет Разрешение на применение Федеральной службы по технологическому надзору и вся выпускаемая продукция имеет сертификаты соответствия.

Имеются Лицензии на космическую деятельность и другие виды деятельности.

Завод поставляет оборудование для холодильных складов.

Завод продолжает выпуск оборудования для катков с искусственным льдом.

Причём поставляется не только холодильные машины, но и вспомогательное оборудование.

Возможна также комплексная поставка холодильного и технологического оборудования для других отраслей, потребляющих холод.

В.И. Базuков, к.т.н., 

Лауреат премии СМ СССР, 

зам. Председателя Совета по 

машиностроению и прuборосmроенuю 

Отделенuя хранения и переработки 

с/х продукции 

Проблемы и перспективы инвестирования в НИОКР для пищевой и перерабатывающей промышленности АПК


Технический уровень пищевых перерабатывающих отраслей АПК сегодня крайне низок. Большинство предприятий за последние 15 лет практически не внедряли новых современных технологий и не обновляли свою материально-техническую базу.

Износ основных фондов составляет 60 - 75 % при этом 41 % оборудования требует списания. Лишь 19 % активной части пpoизводственных фондов пищевой и перерабатывающей промышленности России соответствуют мировому уровню. Механизация труда по подотраслям соcтaвляет 40 - 60 %, более 50 % трудоемких операций выполняется вручную. Только 8 % действующего оборудования работает в режиме автоматических линий. Во многом из-за низкого технического уровня отечественных производств производительность труда в них в 2 - 3 раза ниже, чем на аналогичных предприятиях развитых стpан. Как следствие этого, низкое, нестабильное качество выпускаемой продукции, перерасход сырья и неоправданно большое количество внутризаводского брака.

Одной из причин является то, что большинство пpoгpaмм промышленнотехнологического профиля, финансируемого из федерального бюджета, базируются, как правило, на уже имеющихся технологических достижениях. В перспективные направления средства практически не вкладываются, что ограничивает возможности создания конкурентноспособной продукции.

Кроме того, многое зависит от непрерывности инновационного цикла «фундаментальные исследования - поисковые НИР - пpикладные НИОКР - производство - рыночнaя реализация».


Работы, выполняемые по НИОКР, и инвестиции в эти работы являются важнейшим элементом научно-технической деятельности.

Из этого далеко не полного списка инвестиций со стороны Минатома, Формаша, Союзного государства видно, что работы по НИОКР финансируются, но их эффективность крайне мала. Это послужило поводом обратиться руководству Россельхозакадемии к Министру сельского хозяйства Гордееву.

По результатам этого письма создана рабочая группа для координации работ Минселъхоза, Россельхозакадемии и машиностроительного комплекса.

Так в чём причина низкой эффективности машиностроения для пищевой промышленности. Их несколько.

Нормативно- правовая политика.

Две государственные организации отвечают за научно-техническую деятельность Россельхозакадемия и Минсельхоз. Однако взаимодействие между ними нуждается в совершенствовании. Минсельхоз должен отвечать за нормативно-правовую деятельность, а Россельхозакадемия за техническую оперативную деятельность (программы, стенды, опытные образцы и т.д.). Не надо забывать, что отделение хранения и переработки Россельхозакадемии имеет мощный потенциал. Это более 20 отраслевых НИИ и сложившиеся конструкторские подразделения со своей специализацией.

Сейчас Минсельхоз ведет оперативную техническую политику практически самостоятельно, привлекая: отдельные институты Россельхозакадемии.

Инвестиционная политика в НИОКР.

Инвестиции в НИОКР были, есть и планируются. Это Минатом, Формаш, Союзное государство. Задача Минсельхоза совместно с Россельхозакадемией осуществлять координацию, формировать тактику и стратегию действия в этой области. К сожалению, на наш взгляд тут пока много недостатков. К ним относится отсутствие четких стратегий, приоритетов, подмена НИОКР на обычные конструкторские работы, низкая гласность и низкий охват работами существующих машзаводов, а их около 600.

Как было сказано выше Минсельхозом и Россельхозакадемией создана рабочая группа для координации их совместных деятельности, а также разработаны проекты «Концепции создания пищевого оборудования» и «Соглашение Минсельхоза и Россельхозакадемии о взаимодействии».

Эти документы, а также текущая работа Совета по машиностроению имеется на сайте Совета по мaшиностроению и приборостроению http://www.spm.consit.ru.


Кроме анализа пpограмм совет по машиностроению ведет поиск инвесторов на НИОКР для пищевой промышленности.

Одним из инвесторов является Фонд содействия развитию малых предприятий в научно-технической сфере. Фонд выделяет 3,5 - 4,0 млн рублей на 3 rода под конкретные разработки. Фонд существует более 11 лет.


Информацию о Фонде можно получить на сайте Фонда http://fasie.tradition.ru и на сайте Совета по машиностроению http://www.spm.consit.ru. 

Стоянова Л.Ю.,

редактор сельскохозяйственной 

литературы Издательства «Колос»

Товарный знак - основа фирменного стиля

Фирменный стиль - совокупность постоянных изобразительных, визуальных, информационных средств, с помощь которых фирма подчеркивает свою индивидуальность.


Фирменный стиль сегодня – одно из главных средств борьбы за покупателя, основа коммуникативной стратегии рыночных субъектов. Теоретики и практики рекламы подчеркивают: в современных условиях разработка фирменного стиля – первоочередная задача отечественных товаропроизводителей.


Ежедневно россиянин видит в среднем около 1500 логотипов и торговых марок, но потребитель принимает решение о покупке какого-либо продукта или услуги лишь после того, как он предварительно увидит как минимум 18–20 рекламных обращений компании. Для того, чтобы потребитель их запомнил, они должны быть выполнены в едином стиле. На Западе эта комплексная система визуальной идентификации компании получила название Corporate Identity, а в России прижилось и активно используется другое определение - фирменный стиль.


Его основу составляют фирменный (товарный) знак.


23 октября 1992 года принят Закон "О товарных знаках, знаках обслуживания и наименованиях мест происхождения товаров", в котором регламентированы основные положения разработки, регистрации, использования и защиты товарных знаков. 


Товарный знак может быть зарегистрирован на имя юридического лица или на имя индивидуального предпринимателя без образования юридического лица. Согласно действующему законодательству товарными знаками и знаками обслуживания  (термином товарный знак (для товаров) или знак обслуживания (для услуг) признаются зарегистрированные в установленном порядке обозначения, призванные отличать товары и услуги одних юридических и физических лиц от однородных товаров и услуг других юридических и 

физических лиц. 

Типы товарных знаков: cловесные, изобразительные, комбинированные, объемные, звуковые.


Необходимо стремиться к тому, чтобы товарный знак: 
- с первого взгляда передавал потребителю конкретную информацию о статусе фирмы, роду ее деятельности (банк, турфирма, клуб или сервисный центр); 
- обладал отличительными, неповторимыми чертами; 
- был качественно выполнен (на настоящий знак хочется смотреть, как на любую совершенную вещь); 
- был простым для восприятия (обладал свойствами пиктограмм, но при этом нес индивидуальную информацию); 
- обладал запасом новизны (оставался современным на протяжении многих лет);

- подходил для применения во всех видах, формах и жанрах рекламы (был узнаваем и 

выразителен при исполнении на бумаге, металле, на плакате и в рекламном ролике, при увеличении и уменьшении).

Кроме товарного знака, фирменный стиль корпорации включает в себя:
- шрифтовые и цветовые решения;
- оптимальную модульную сетку для деловой документации (бланков, приказов, буклетов и т д );
- рекламно - информационные материалы (проспекты, каталоги, объявления, рекламные статьи) ;
- сувенирную и подарочную продукцию (календари настенные и карманные, почтовые наборы, записные книжки, зажигалки, открывалки, чашки, пепельницы, часы, брелки, ручки и т. д. );
- элементы оформления здания фирмы и интерьеров служебных помещений (вывески, 

указатели, дверные таблички и т д );
- предметы упаковки (пакеты, бумага, скотчи и т. д. ).


Кроме товарного знака, элементами фирменного стиля являются:
Торговая марка, торговый знак, товарная марка – то же, что и товарный знак, т.е. обозначение, способное отличать товары одних юридических или физических лиц от однородных товаров других юридических или физических лиц. 
Логотип - специально разработанная, стилизованная сокращенная форма названия фирмы, часто в оригинальном начертании., синоним словесного товарного знака.
Фирменный знак - это уникальный графический элемент, который обычно располагается рядом с названием компании, но может использоваться и отдельно, синоним изобразительного товарного знака.
Знак обслуживания - это тот же товарный знак, только он используется по отношению не к товарам, а к услугам. Знак обслуживания эквивалентен понятию товарный знак, разница состоит лишь в маркировке компаниями этим знаком услуг, оказываемых ими.
Слоган - рекламная формула в виде афористичной, легко запоминающейся короткой фразы.
Брэндом обычно называют уже относительно хорошо известную потребителям и потому "раскрученную" торговую марку, уже завоевавшую определенную долю рынка. Когда говорят о разработке нового продукта или услуги, чаще используют определение торговая марка, а когда новый продукт получает признание потребителей и приобретает определенную известность, узнаваемость и долю рынка, тесня своих конкурентов, он становится брендом.

Зонтичный бренд – принятый в маркетинге термин для обозначения торговой марки, под которой идет выпуск и продвижение не одного товара, а целой товарной группы. В такой группе могут быть собраны товары с разными родовыми наименованиями, но имеющие, тем не менее, нечто общее. Преимущества: на раскрутку нового товара под этой же маркой потребуется гораздо меньше средств, чем запуск нового независимого бренда, производителю легче наладить дистрибуцию новых товаров под известным брендом, зонтичный товар будет лишний раз напоминать потребителям о материнском бренде. Недостатки: выпуская зонтичный бренд, производитель, по сути, складывает весь свой "марочный" капитал в одну корзину, если хотя бы один товар из "зонтика" будет негативно воспринят целевой аудиторией, это отразится на марке в целом. 

Комбинированный знак объединяет фирменный знак и логотип.

В отличие от товарного знака, который обозначает, что выпуск товаров осуществляется фирмой, имеющей этот знак, торговая марка или фабричное клеймо ставятся только на отдельный вид продукции этой фирмы. При использовании изделия потребитель невольно переносит свое отношение к товару на товарный знак, в результате чего товарный знак начинает ассоциироваться потребителем с качеством и определенными свойствами товара. Товарный знак является мощным средством в конкурентной борьбе. Он является гарантом качества товара или услуг. Как только нарушается связь между репутацией товарного знака и качеством товара, знак превращается в средство, отталкивающее потребителя.


Торговая марка может быть сильной или слабой. Но, в отличие  от товарного знака, который в силу своих объективных характеристик может подлежать или не подлежать регистрации, быть или не быть рекламоспособным, сила или слабость торговой марки определяется не только качеством ее основы – товарного знака – но и действиями владельца по продвижению и управлению. Как сделать удачный товарный знак  успешной торговой маркой – это и есть ключевой вопрос брендинга.
 Брэнд, торговая марка, товарный знак: нужно ли их различать? 

Можно было оставить филологам удовольствие толковать слова "брэнд", "торговая марка" и "товарный знак", если бы не два вопроса. Формируя брэнд, компания раскручивает товарный знак или название компании? И что такое, например, "Красный Октябрь" или "Вимм-Билль-Данн"? Вопрос не праздный, если учесть, что товарный знак и название компании по-разному регистрируются и в разной степени защищены законом. 

Путаница в понимании терминов "брэнд", "торговая марка" и "товарный знак" доходит до того, что некоторые специалисты предпочитают вообще воздерживаться от их толкования.

Брэнд и марка, если обращаться к английскому языку, - синонимы. "Оба слова обозначают прежде всего отличительный знак - клеймо, фабричную марку, которым отмечали товар.

Но далеко не все специалисты считают, что брэнд и торговая марка - это абсолютные синонимы. Существует, например, трактовка, в соответствии с которой брэнд - это раскрученное имя, на которое потребители переносят комплекс ожиданий от товара. А торговая марка - это только название, которое лишь при определенных усилиях может стать брэндом. 

Некоторые юристы выступают категорически против появления, например, на страницах газет словосочетания "торговая марка", потому что это вносит путаницу в головы бизнесменов. Товарный знак - и никаких торговых марок! 


"Торговая марка" существует в русском языке давным-давно и была зафиксирована в законодательстве 1936 г. "Торговая марка" понималась тогда как знак предприятия. С тех пор термин из законодательства был изъят, но в бизнес-языке сохранился. 


"Существует широкое и узкое понимание термина "торговая марка". В узком понимании "торговая марка" - это набор внешних атрибутов, выделяющих товар или компанию среди других товаров и компаний. Но это понятие используется и как более широкое, включающее весь комплекс представлений о компании - от имени до репутации. Возможно, это то же самое, что многие называют "зонтичным брэндом". 


Например: компания "Вимм-Билль-Данн" выпускает и соки, и молочные продукты, и на всех этих продуктах изображен ушастый зверек - знак компании. Но при этом сок "J7" и "Чудо-творожок" - два отдельных, самостоятельных брэнда. Ушастого зверя компания считает зонтичным брэндом, а сок или творожок - брэндами, находящимися под этим "зонтом". По мнению некоторых специалистов, этот абстрактный, общий брэнд, несущий в себе информацию о репутации компании, поставляющей на рынок качественную продукцию, можно назвать "торговой маркой". 
Получается, что торговая марка или брэнд может включать в себя и товарный знак, и наименование компании. Отсюда вытекает главная юридическая закавыка. 


У России защищается законом только "товарный знак", или "знак обслуживания", если речь идет об услугах, или "место производства", если качество и престижность товара связаны с географическим названием (например, Гжель). Фирменное же наименование особой ценностью не признается. 


Конфликты, связанные с использованием похожих фирменных наименований, встречаются довольно часто. 


А что делать с фирменным наименованием при продаже предприятия? Товарный знак считается отдельным видом собственности. Можно продать завод, а товарный знак оставить себе. Но фирменное наименование - согласно ст. 32 ГК РФ - "индивидуализирует предприятие как имущественный компонент", т. е. привязано к имуществу предприятия и должно быть вместе с ним передано новому владельцу. 


А если имя фирмы - важная часть раскрученного брэнда? Особенно актуален этот вопрос при продаже старых советских предприятий. Ведь очень часто их названия известны и уважаемы. Вспомним "Красный Октябрь" или "Большевик". 


"В сложившейся правовой ситуации единственный способ защитить себя - это зарегистрировать фирменное наименование как товарный знак".


Быть может, имело бы смысл соединить регистрирующие органы в один, который бы регистрировал все составляющие брэнда? Ведь сегодня товарный знак регистрируется в "Роспатенте", а фирменное наименование - в Регистрационной палате. 









В.В.Михов, директор 









АНО ПТЦ "Пищепром",









Руководитель Органа по сертификации,









Советник Российской Федерации 

Техническое регулирование, стандартизация, подтверждение соответствия машиностроительной продукции, системы качества производства предприятий машиностроении для пищевой и перерабатывающей промышленности

В ближайшей перспективе Российская Федерация планирует вступить во Всемирную торговую организацию. Существенно изменятся система экономических отношений, требования к номенклатуре продукции и, особенно к ее качеству, техническому уровню предприятий и многому другому. Предстоит кардинальным образом изменить подходы к развитию экономики, гармонизируя производство и  нормативную базу с мировыми требованиями с тем, чтобы занять в мировом экономическом пространстве достойное место. 

Взаимоотношения с ВТО предусматривает использование   19 схем, в которых прописана возможность дифференцированных  подходов к странам – членам ВТО в зависимости от их развития и национальных особенностей, в том числе защиту отдельных отраслей от интервенции мирового рынка и  мировых цен, особенно в переходный период.

Очевидно, Правительство Российской Федерации воспользуется этой возможностью для защиты некоторых стратегических отраслей, прежде всего работающих на экспорт. 

Однако также очевидно, что машиностроение для пищевой и перерабатывающей промышленности в перечень таких отраслей вряд - ли войдет. Машиностроителям придется существенно перестроить производство, чтобы удержаться на рынке.

Действующий в настоящее время Закон о техническом регулировании принят, несомненно, имея ввиду вышеназванные цели.

Прежде всего – это гармонизация системных подходов к регулированию качества, безопасности и конкурентоспособности выпускаемой продукции. Так, в Европейском Союзе важнейшие требования к продукции регламентируются Директивами Совета ЕС, имеющими силу закона и определяющими высокую ответственность производителей. Просматривается прямая связь с техническими регламентами, введенными Законом о техническом регулировании, которые оформляются в виде Законов Российской Федерации и в отдельных случаях постановлений Правительства Российской Федерации.

Закон о техническом регулировании направлен также на систематизацию и гармонизацию нормативной базы для подтверждения соответствия продукции и  сокращения числа обязательных требований и норм в целях создания условий для облегчения обращения товаров на рынке. 

Отечественным предприятиям, и особенно машиностроителям необходимо учитывать, что многие зарубежные фирмы имеют больший опыт работы в мировой экономической системе, более высокий уровень подготовки производства и лучшие возможности для вытеснения российских производителей с внутреннего рынка России и недопущения их продукции на рынки стран, входящих в ВТО. 

Этого допустить нельзя, иначе экономика и социальная сфера России будет подвергнута серъезным потрясениям.

Законом регулируются отношения, возникающие при разработке, принятии, применении и исполнении обязательных и на добровольной основе требований к продукции, процессам производства, эксплуатации, хранения, перевозки, реализации и утилизации;

Государство взяло на себя регулирование путем введение технических регламентов минимально необходимых требований, исключительно по безопасности: излучений; взрывобезопасности, биологической, механической, пожарной, промышленной, термической, химической и электрической безопасности.

Структура законодательства по техническому регулированию применительно к оборудованию пищевой и перерабатывающей промышленности, предприятий торговли и общественного питания приведена в схеме № 1.

Все остальное переводится в разряд добровольного применения.

Стандартизация.

С введением Закона о техническом регулировании и технических регламентов государственные стандарты утрачивают статус нормативного документа, обязательного к исполнению и переводятся в статус национальных стандартов добровольного применения. Это полностью соответствует  мировой практике. 

Однако, не следует считать, что такое изменение статуса стандартов даст возможность выпускать продукцию с облегченными для производителя требованиями. Юридически это действительно возможно, но практически, как показывает мировой опыт, приводит к потере конкурентоспособности и рынка. Таким образом, добровольное соблюдение требований национальных стандартов, за исключением устаревших, в интересах самих предприятий. В этой связи приобретает большое значение актуализация национальных стандартов и их совершенствование, что находит свое место в правительственных программах.

Следует обратить особое внимание на некоторые принципы стандартизации и, в частности:

· применения международных стандартов как основы разработки национальных стандартов, за исключением случаев, если такое применение невозможно вследствие несоответствия их требованиям в условиях Российской Федерации или когда Российская Федерация выступала против принятия международного стандарта;

· недопустимости создания препятствий производству и обращению продукции, выполнению работ и оказанию услуг;

· максимального учета при разработке стандартов законных интересов заинтересованных лиц и др.

К документам в области стандартизации относятся:

· национальные стандарты;

· стандарты предприятий; 

· правила, нормы и рекомендации в области стандартизации:

· применяемые в установленном порядке классификации, общероссийские классификаторы технико-экономической и социальной информации.

Производителям необходимо обратить внимание, что закон придает большое значение стандартам предприятия, как средству саморегулирования производства в целях обеспечения качества и конкурентоспособности продукции, выпуска современных изделий.

Подтверждение соответствия

Подтверждение соответствия на территории России может носить обязательный и добровольный характер.

Обязательное подтверждение проводится путем:

· обязательной сертификация на соответствие требованиям технических регламентов машин и оборудования,  выпущенных в обращение на территории России;

·  сертификации или декларирования соответствия требованиям технических регламентов импортных машин и оборудования, ввозимых на территорию России по утвержденной номенклатуре. При этом сертификат соответствия и декларация о соответствии имеют одинаковую силу. Декларация оформляется или на основе собственной доказательной базы или через Орган по сертификации. Декларации подлежат обязательной регистрации:

· декларирование о соответствии машин и оборудования требованиям технических регламентов, выпущенных в обращение на территории России, по утвержденной номенклатуре.

Подтверждение соответствия на добровольной основе производится путем сертификации машин и оборудования на соответствие функциональным требованиям и показателям безопасности, установленным техническими регламентами, национальными стандартами, техническими условиями, стандартами предприятия. 

Основные принципы подтверждения соответствия машин и оборудования приведены в прилагаемой схеме 2.

Технические регламенты

Нормативным документом для государственного регулирования обязательных требований к продукции становится технический регламент, который оформляется в виде Закона Российской Федерации или постановления Правительства Российской Федерации.

Технический регламент существует в двух видов: общий и специальный.

Государство устанавливает в технических регламентах обязательные требования безопасности, на соответствие которым проводятся  процедуры соответствия продукции.

В иных целях принятие технических регламентов не допускается.

Подтверждение соответствия на добровольной основе производится путем сертификации машин и оборудования .на соответствие функциональным требованиям и показателям безопасности, установленным техническими регламентами, национальными стандартами, техническими условиями, стандартами предприятия. 

Основные принципы подтверждения соответствия машин и оборудования приведены в схеме 2.

Переходный период.

В Законе установлен переходный период в течении которого в экономике должны быть созданы условия для реализации положений Закона в полном объеме. В частности, до разработки технических регламентов для конкретной отрасли продолжают действовать национальные стандарты, обязательные для исполнения всеми субъектами экономической деятельности. На соответствие национальным стандартам проводится сертификация и декларирование продукции, включая обязательную сертификацию.

С введением технического регламента на конкретную продукцию соответствующие национальные стандарты приобретают статус добровольного применения.

Подтверждением соответствия занимаются аккредитованные Органы по сертификации.

АНО ПТЦ «Пищепром» с 1998 года имеет аккредитацию Госстандарта России в качестве Органа по сертификации сертификация оборудования  для пищевой и перерабатывающей промышленности (аттестат аккредитации № РОСС RU. 0001.ТМ03) на все группы технологического оборудования для переработки сельскохозяйственного сырья, производства продовольственных товаров, предприятий торговли и общественного питания.

Организация имеет штат квалифицированных специалистов и экспертов, полный объем нормативной документации.  За указанный период накоплен большой опыт работы по сертификации, выдано 571 сертификат соответствия как на линии и комплекты оборудования, включающие десятки наименований машин, так и отдельные виды оборудования. Имеются Соглашения о совместной деятельности с квалифицированными аккредитованными испытательными лабораториями. Договорные цены на проведение сертификации определяются путем расчетов по дифференцированным методикам, разработанным на основе рекомендаций Госстандарта России, и являются, как правило,  экономичными для заказчиков. 

В необходимых случаях АНО ПТЦ "Пищепром" оказывает методическую помощь в подготовке документов, в том числе для получения санитарно-эпидемиологического заключения.

Системы качества производства.

В связи с планируемым  вступлением Российской Федерации во Всемирную торговую организацию большое значение, особенно для машиностроительных предприятий приобретает наличие у предприятия сертификата системы качества применительно к разработке, проектированию, производству и сервисному обслуживанию выпускаемого оборудования на соответствие требованиям ГОСТ Р ИСО 9001-96 (ИСО 9001, ИСО 9002).

Условия мирового рынка таковы, что без наличия такого сертификата трудно рассчитывать на успешную конкуренцию с зарубежными фирмами и заключение контрактов на поставку оборудования на экспорт.

В России сертификацию системы качества  осуществляют специальные органы по сертификации систем качества. Адреса их можно узнать в реестре Федерального агентства по техническому регулированию и метрологии.

Однако необходимо учесть, что процесс сертификации систем качества сложный, требует большой  подготовки предприятий. По нашему мнению, прежде чем приступить к данной работе целесообразно организовать внутреннюю проверку производства.

АНО ПТЦ «Пищепром»» разработаны рекомендации по проведению предварительной внутренней проверки производства во взаимосвязи с ИСО 9002 и отдельных российских нормативов.

Предприятия, получившие эти рекомендации, успешно прошли сертификацию систем качества.

В.В.Белянин, 

Генеральный директор 

ОАО «Гран»

Опыт ОАО «Гран»

по созданию холодильного и технологического оборудования 

для перерабатывающей промышленности
1. Производство скороморозильных аппаратов контактного типа (плиточные) замораживания для обрабатывающих предприятий рыбной промышленности и рыбодобывающих судов. Типоразмерные ряды, холодильные установки. Технологическое оборудование для первичной обработки рыбы перед замораживанием.

2. Производство скороморозильных аппаратов для замораживания пищевых  продуктов в потоке охлажденного воздуха. Основные типы по способу перемещения в охлаждаемом объеме: - спиральные ленточные, многоярусные ленточные, флюидизационные, тоннельные тележечные, стеллажные. Типоразмерные ряды. Компрессорно-конденсаторные агрегата для холодоснабжения морозильных аппаратов.

3. Производство теплообменного оборудования для вновь проектируемых и на замену в существующих холодильных системах перерабатывающих производств.


Технологические возможности, элементарная база, модельный ряд.

Карамзин В.А.

Зам. директора по научной работе

ФГУП НИИ «Мир-Продмаш» д. т. н., проф. 
Создание унифицированных комплексов оборудования для глубокой переработки плодоовощного сырья.

Сельское хозяйство в России является одной из важнейших отраслей, от состояния которой зависит обеспечение населения продуктами питания и сырьем. В процессе развития этой отрасли резко обострились традиционные для нее проблемы: разрушение природной среды, высокий уровень затрат ресурсов на единицу продукции, зависимость от «капризов» погоды.

Эти негативные явления выдвигают проблему безопасности техногенной сферы сельского хозяйства, под которой понимается устранение ее негативного воздействия на результаты производства и природную сферу.

Действовавший до 1991 г. в стране порядок внедрения в производство новых технологий и оборудования предусматривал всесторонние испытания, производственную проверку и последующую государственную приемку каждой разработки. Такой порядок внедрения новых разработок требовал наличия у разработчика научных и конструкторских кадров, соответствующей производственной и испытательной базы, что в свою очередь гарантировало определенное качество разработок.

Сегодня процедура внедрения в производство новых разработок значительно упрощена. Согласно Закону РФ «О сертификации продукции и услуг» и государственным стандартам серии «Система сертификации. ГОСТ Р 40.002-96- 40.005-96» для начала и внедрения новых технологических процессов производства пищевых продуктов требуется только получить гигиенический сертификат органов государственного санитарноэпидемического надзора.

Таким образом, предприятия, производящие продовольствие, работают по нормативно-технической документации, не прошедшей объективной оценки, а выпускаемая ими продукция практически никем, кроме них самих, не контролируется. В сложившейся ситуации вряд ли можно говорить о высоком качестве и безопасности всех пищевых продуктов, выпускаемых на территории России.


Начиная с 1996 г. отраслевые технологические институты под руководством Отделения хранения и переработки сельскохозяйственной продукции Россельхозакадемии приступили к работам по созданию систем технологий и систем машин для пищевых предприятий АПК России, гарантирующих производство продукции с регламентированными свойствами и высокой рентабельностью производства. В основном эти средства были использованы для разработки оборудования цехов малой производительности. В условиях заготовок сельскохозяйственного сырья в регионах с монополией крупных перерабатывающих предприятий, при отсутствии возможностей доставки сырья и вывоза готовой продукции вполне актуально создание перерабатывающих цехов малой мощности. В первую очередь это касается мини-пекарен, цехов переработки скоропортящейся плодоовощной и другой продукции.

Однако процесс строительства цехов малой мощности оказался неуправляем со стороны государства, так как большинство из них были построены без учета экономической ситуации и сырьевого обеспечения. Оборудование, создаваемое для этих цехов, как правило, не обеспечивало требуемого качества готовой продукции и экологической безопасности окружающей среды. Не обладая достаточными средствами, собственники малых предприятий стремятся еще более упростить технологический процесс производства, что не гарантирует выпуск продуктов питания, безопасных для населения. Положение усложняется также отсутствием четкой системы сертификации оборудования, особенно создаваемого предприятиями за счет собственных средств производства. Такое оборудование не проходит положенного испытания, не сертифицируется и в результате не обеспечивает выработки продукции высокого качества.

В целом инвестиционный процесс в развитие материально-технической базы пищевой и перерабатывающей промышленности и создание новой техники практически находится в состоянии стагнации. Капитальные вложения за счет всех источников финансирования по сравнению с 1991 г. снизились почти В 10 раз.

Головной институт Минсельхоза РФ в области продовольственного машиностроения ФГУП НИИ «Мир-Продмаш» на основе существующих систем технологий и машин, разработал целый ряд комплексов оборудования малой и средней мощности для переработки плодоовощной продукции на основе новых технологий и оборудования.

1.1. УНИВЕРСАЛЬНЫЙ КОМПЛЕКТ ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ПЛОДООВОЩНЫХ КОНСЕРВОВ.


Комплект оборудования предназначен для переработки плодов и овощей в различные продукты длительного хранения.

Отличительной особенностью комплекта оборудования является компактность и возможность расфасовки в стеклотару с укупоркой «Евро-Твист». На оборудовании производятся все виды консервов, которые требуют стерилизации.

1.2. КОМПЛЕКТ ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА НАТУРАЛЬНЫХ СОКОВ БЕЗ КОНСЕРВАНТОВ.

Комплект оборудования натуральных плодово-ягодных и фруктовых соков предназначен для производства высококачественных натуральных свежеотжатых соков. Комплект оборудования позволяет выпускать широкую гамму соков, в зависимости от потребностей заказчика. Фасовка соков производится в стекло-бутылку с крышкой «Твист-Офф».

В комплекте предусмотрено оборудование для всех технологических операций, обеспечивающее замкнутый технологический цикл производства соков.

1.3. КОМПЛЕКТ ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА СУХИХ ОВОЩЕЙ И ОВОЩНЫХ СМЕСЕЙ.

Комплект оборудования предназначен для производства сухих овощей и овощных смесей длительного хранения для быстрого приготовления первых и вторых блюд на предприятиях общепита, в домашних и полевых условиях.


Расфасовка осуществляется в мелкую (от 100 г) и крупную (от 5 кг) тару.

1.4. КОМПЛЕКТ ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА АРБУЗНОГО И ДЫННОГО «МЕДА» (НАРДЕК).

Комплект оборудования предназначен для производства дынного, арбузного и др. фруктового «меда» с расфасовкой в стеклянную тару с укупоркой «Евро- Твист».


Получаемый продукт представляет собой фруктозный концентрат, обладающий высокими вкусовыми свойствами и лечебными качествами.

Указанный комплект оборудования с некоторым дополнением допускает переработку других видов плодоовощного сырья, в том числе круглогодичный выпуск джемов, конфитюров и др. из сульфитированного сырья.

1.5. КОМПЛЕКТ ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА КЕТЧУПОВ.


Комплект предназначен для производства высококачественных кетчупов на основе томатов и арбузов.

2. Перечень комплектов оборудования для молочной промышленности. 

2.1. КОМПЛЕКТ ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ БАКТОФУГАЛЬНОЙ ОЧИСТКИ МОЛОКА.

Получение высококачественных молочных продуктов, сыров, мороженого, йогуртов и др. связано с необходимостью очистки исходного молока от бактофугата, попадающего в молоко. Так как бактофугат представляет жидкую фазу, он не может быть выделен помощью фильтров и других средств и выделятся на специальных жидкостных сепараторах-бактофугах.


Предлагаются установки на базе сепараторов-бактофуг с производительностью 1 т/час и 3 т/час.


2.2. КОМПЛЕКТ ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ ГЛУБОКОЙ


ПЕРЕРАБОТКИ МОЛОКА ПРОИЗВОДИТЕЛЬНОСТЬЮ ОТ 1500 Л/СУТКИ.

Комплект оборудования позволяет про изводить высококачественные молочные продукты: сливки, сметану, сливочное масло, творог и др. продукты. Высокое качество достигается предварительной бактофугальной очисткой молока.

3. Комплекты оборудования для производства экстрактов.

3.1. КОМПЛЕКТЫ ОБОРУДОВАНИЯ ДЛЯ ПРОИЗВОДСТВА ЭКСТРАКТОВ ИЗ РАСТИТЕЛЬНОГО И ЖИВОТНОГО СЫРЬЯ.


Оборудование предназначено для получения экстрактов диоксидом

углерода, с помощью вакуума и др. методами.

* ПРИМЕЧАНИЕ: Ассортимент и производительность оборудования уточняются при подписании договора. Все комплекты оборудования снабжаются нормативно-технологической документацией, шеф-монтажными, пусконаладочными работами, обучение персонала и сервисным обслуживанием.

В зависимости от требований Заказчика, ассортимента и объемов выпускаемой продукции, комплектация и стоимость комплектов оборудования может варьироваться.
В.М.Русских, 

главный конструктор 

ЗАО «ОКБ ОСКОН»

УСТАНОВКА ВЫСОКОТЕМПЕРАТУРНОЙ ОБРАБОТКИ МОЛОКА В СОСТАВЕ АВТОМАТИЗИРОВАННОЙ ЛИНИИ ПРОИЗВОДСТВА ПРОДУКТОВ С ДЛИТЕЛЬНЫМ СРОКОМ ХРАНЕНИЯ

Отличительной особенностью предприятия ОКБ ОСКОН является система создания новой техники включающая в себя организационно-технологическую схему группового производства и использование информационно - поисковых технологий при проектировании.

Все разработки предприятия осуществляются в соответствии с утвержденным планом НИОКР, включающим следующие основные этапы:

- Информационный поиск и анализ 

- Обоснование выбранной темы

- Технологические исследования

- Технические исследования

- Патентные изыскания

- Техническое задание

- Техсовет

- Технический проект

- Проведение испытаний опытного образца

Приоритетным направлением деятельности является создание технологических линий с применением автоматизированной системы управления, позволяющих не только механизировать ручной труд, но и избавиться от «человеческого фактора», особенно в сложных технологических процессах.

В качестве примера использования системы создания новой техники приведен краткий порядок разработки установки УВТ-обработки в составе автоматизированной линии получения продуктов с длительным сроком хранения.

1. ПОИСК И АНАЛИЗ НАУЧНО-ТЕХНИЧЕСКОЙ ИНФОРМАЦИИ 

Основы технологии, свойства исходного сырья и готовой продукции


[image: image7]
Классификация молока и молочных продуктов по сроку годности

Потеря витаминов в молоке при различных способах термической обработки (данные Международной молочной федерации за 1981 год)

	Название
	Содержание в 100 мл сырого молока, мг
	Потери в процессе термической обработки, %

	
	
	Пастеризация
	Стерилизация
	УВТ-обработка

	Витамин А1
	45
	< 10
	30
	10

	Витамин В6
	40
	< 10
	20
	10

	Витамин В12
	0,3
	< 10
	< 90
	10

	Фолиевая кислота
	5
	< 10
	50
	15

	Витамин С
	2
	20
	90
	25


Существенных отличий между образцами стерилизованного молока, выработанного из одного и того же исходного сырья, и пастеризованного молока по физико-химическим и органолептическим показателям, белковому составу, содержанию витамина С, количеству осадка в готовом продукте не установлено. Причем в процессе УВТ-обработки сохраняется гораздо больше жизненно важных витаминов, чем в процессе стерилизации.

Ультравысокотемпературная обработка является на сегодняшний день одним из наиболее совершенных методов обработки продуктов с целью продления сроков их хранения. 

Основные системы УВТ-обработки

	Тип
	Конструктивное исполнение
	Преимущества
	Недостатки

	Прямой нагрев
	Инжекция

(подача пара в продукт)
	Обработка продуктов, чувствительных к температуре

Длительное время работы между мойками

Изменяемые температурно-временные режимы

Меньшая стоимость по сравнению с инфузией
	Меньше точность выдержки и больше нагрев продукта, чем при инфузии

Низкая степень регенерации-> высокое энергопотребление

Большие инвестиции по сравнению с системами косвенного нагрева

Необходимость пищевого пара

	
	Инфузия

(подача продукта в пар)
	Щадящий нагрев с четким контролем времени выдержки

Процент разрушения продукта меньше, чем при инжекции

Изменяемые температурно-временные режимы

Длительное время работы между мойками
	Низкая степень регенерации-> высокое энергопотребление

Большие инвестиции по сравнению с системами косвенного нагрева

Необходимость пищевого пара

	Косвенный нагрев
	Трубчатые
	Возможность обработки продуктов с высокой вязкостью, а также содержащих пульпу и кусочки

Высокое рабочее давление

Простота обслуживания

Отсутствие прокладок со стороны продукта

Длительное время работы между мойками
	Степень регенерации ниже, чем у пластинчатых

Выше процент разрушения продукта Стоимость несколько выше, чем у пластинчатых



	
	Пластинчатые
	Высокая степень регенерации -> низкое энергопотребление

Малая занимаемая площадь

Простота обслуживания

Малая внутренняя емкость установки

Переменная производительность

Относительно невысокая стоимость

Установки большой производительности

Низкие затраты на CIP
	Только для продуктов с низкой вязкостью, без пульпы и кусочков

Необходимость замены прокладок

Чувствительность к падениям давления


По данным фирм APV, TetraPack
Наиболее предпочтительной представляется система косвенного нагрева. Она имеет значительно меньшую стоимость и не требует наличия у производителя пара пищевого качества.

Причем, система на базе пластинчатого теплообменника, по сравнению с системой на базе трубчатого, имеет меньшее энергопотребление, занимаемую площадь и несколько меньшую стоимость.

2. ОБОСНОВАНИЕ ИССЛЕДОВАТЕЛЬСКИХ РАБОТ

Исследование рынка

По уровню потребления молочных продуктов Россия в 1,5-2 раза отстает от европейских стран. Потребление молока на одного человека, кг/год:

- Скандинавия – 500; 

- Франция – 420;

- Германия – 400; 

- Австралия – 360; 

- Россия - 230.

Длительный срок хранения – при обычной температуре до шести месяцев позволяет производителю получить более объемный и широкий географически рынок сбыта, упростить транспортировку, а также избежать возврата непроданных (просроченных) продуктов.

Производство молока произведенного по асептической технологии с 1999 по 2003 г. выросло более чем на 50% - с 450 млн литров до 680 млн литров.

По данным агентства «AC Nielsen»:

- в 2004 году рост объемов УВТ-обработанного молока в России составил 13% по сравнению с 2003 годом.

- 35% от всего упакованного питьевого молока в России составляет УВТ-обработанное молоко. 

- к 2007 году ожидается рост УВТ-обработанного молока на 64% по отношению к 2003 году. 

Однако до показателей европейских стран ещё очень далеко. Например, в Испании доля питьевого молока розлитого в асептическую упаковку составляет 90%.

3. Технологические исследования
Особенности УВТ-обработки

Одним из условий получения продуктов высокого качества при УВТ-обработке является проведение кроме тепловой дополнительных операций:

- нормализация смеси;

- предварительный нагрев (предварительная пастеризация);

- центробежное отделение дестабилизрованных белков после предварительного нагрева;

- гомогенизация;

- деаэрация. 

Виды упаковки для продуктов длительного срока хранения
- жесткая порционная упаковка (стеклянные бутылки, пластиковые бутылки из поликарбоната или лексана);

- полужесткая порционная упаковка (картонные пакеты типа тетра-брик, пюр-пак, элопак, комбиблок и т. д.);

- мягкая порционная упаковка (полиэтиленовые и картонные пакеты).

Обзор систем для асептической упаковки
Формирование пакета из рулона – технология требует больших начальных вложений

Формирование пакета из высечки (плоского пакета)

Розлив в пластиковые бутылки
Формирование пакета из рулона пленки

4. ТЕХНИЧЕСКИЕ ИССЛЕДОВАНИЯ

Разработка методики и программ расчета установок тепловой обработки, математическое моделирование технологического процесса

Существующие программы, например используемые при расчетах иностранными производителями, позволяют проводить расчет и подбор отдельных элементов только одного определенного производителя.

При эксплуатации установка может работать на различных режимах (при изменении параметров сервисных сред, производительности, свойств продукта и т.д.).

Специалистами предприятия разработана оригинальная методика создания программ теплогидравлических расчетов, позволяющих моделировать работу установки в различных режимах.

Анализ работы "виртуальной" модели предоставляет возможность: 

- сократить время проектирования;

- определить оптимальное сочетание параметров конструкции;

- определить максимально допустимые внешние условия.

В результате расчета программы, созданной на основе анализа математической модели уточняется принятая конструктивная схема и технологические параметры установки.

5. ПРОЕКТ технического задания

По результатам анализа производительности оборудования для асептического розлива и производительности соответствующих гомогенизаторов, как отечественного, так и импортного производства, принимается целесообразной производительность УВТ-установки 2500 л/ч.

Для согласования работы установки с различным фасовочным оборудованием и для изменения объёма дозы установка должна обеспечивать снижение производительности до 1800  л/ч без повторной обработки продукта и до 900 л/ч за счет перенаправления части продукта на повторную обработку.

Согласно нормативных регламентов выполнения технологических операций определены основные режимы:

- дезинфекция установки;

- рабочий режим;

- режим ожидания с сохранением асептики;

- режим санитарной обработки (CIP).

Система управления должна обеспечивать автоматическое поддержание параметров технологического режима, управление исполнительными механизмами и оборудованием для дополнительно обработки продукта

6. техсовет

В процессе работ согласно рассматриваемой темы НИОКР сформировались конструктивные решения, позволившие создать оригинальную конструкцию.
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Отличительные особенности предложенной схемы:

- обеспечение и контроль необходимого давления для исключения кипения в секции стерилизации при 140 0С;

- обеспечение и контроль равенства давления в секциях регенерации для исключения смешивания стерилизованного и необработанного продукта;

- ускоренный разогрев при выходе на рабочий режим и режим CIP;

- плавное изменение производительности при согласовании работы установки с различным фасовочным оборудованием (без повторной обработки продукта);

- автоматическое изменение производительности за счет перенаправления продукта на повторную обработку при изменении дозы фасовки.

На основании проекта ТЗ и предложенной схемы смоделирована работа установки, в результате расчетов определены параметры конструкции и графики изменения температуры и давления

Анализ графиков показывает, что при изменении производительности с 2500 л/ч до 2000 л/ч температурный режим установки не меняется. Однако увеличивается время обработки продукта. Для УВТ-обработанного молока пределы изменения производительности были приняты от 1800 л/ч до 2500 л/ч.

Снижение производительности при изменении объёма упаковки, осуществляется путем перепуска части продукта на повторную обработку. 

Принятые решения позволили упростить конструкцию, уменьшить металлоёмкость и снизить энергопотребление по сравнению с известными аналогами.

7. Технический проект

Принципиальная технологическая схема установки УВТ-обработки в составе автоматизированной линии
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Основные режимы работы

Рабочий процесс линии состоит из следующих этапов:

- предварительная дезинфекция

- рабочий режим

- режим ожидания с сохранением асептики (асептический сон)

- режим CIP
Система управления

Система управления обеспечивает комплексную АСУТП линии.
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Дисплей пульта управления (форма 1)
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Дисплей пульта управления (форма 2)

Система осуществляет управление технологическим процессом, визуализацию его протекания, протоколирование и архивацию заданных и фактических параметров процесса в средствах автоматизации и исполнительных механизмах.

Г.К.Хмелевский,

Исполнительный директор

Ассоциации «ПАКМАШ»

Обзор рынка упаковочного машиностроения


Ассоциация «ПАКМАШ» пытается внести свой вклад в построение цивилизованного упаковочного рынка России. 


Одна из основных задач, которую ставит перед собой ассоциация «ПАКМАШ» – разработка и реализация комплексных программ создания и внедрения перерабатывающего и упаковочного оборудования, построенных по технологическому принципу, включающих переработку, упаковывание, хранение и реализацию любых, производимых в России или поставляемых в нее продуктов и материалов. Основу этих программ будут составлять разработки российских предприятий- членов ассоциации «ПАКМАШ». Это не значит, что в программе не должны присутствовать технологии и оборудование других российских предприятий, а также зарубежных фирм, особенно отсутствующие в отечественных разработках.


Чтобы получить качественный продукт и значительно уменьшить потери произведенной продукции от поля до прилавка и далее до обеденного стола, надо совмещать технологии переработки и конечной упаковки. Для этого необходимо создавать перерабатывающие и упаковочные производства, приближенные к месту производства продукции, особенно быстро портящейся. В настоящее время в России актуальным становится создание  промышленных зон (участков) по производству, переработке и упаковыванию экологически чистой и безопасной продукции для крупных мегаполисов России, в том числе недревесных продуктов леса.  В перспективе создание продуктов с заранее заданными свойствами, аграрно- пищевых технологий, которые придут на смену современным пищевым технологиям. 


Уже сегодня предприятия- члены ассоциации «ПАКМАШ» предлагают упаковочные технологии и оборудование для пищевой, химической, фармацевтической и др. отраслей промышленности; упаковочные материалы, произведенные в России.


Ассоциация «ПАКМАШ» приглашает специализированные Ассоциации, ведущих специалистов различных отраслей, заинтересованных в развитии отечественного упаковочного и перерабатывающего машиностроения принять участие в формировании комплексной производственной программы, направленной на удовлетворение потребностей отечественных отраслей промышленности.


Начиная с 1991 года развитие получили ( как наиболее востребованные) технологии и машины для фасования и упаковывания сыпучих, жидких и пастообразных продуктов и материалов; упаковывания в вакууме или газовой среде, упаковывания в термоусадочные пленки; машины и технологии для производства материалов и полимерной, картонной и гофрокартонной упаковки.


В настоящее время созданием оборудования вертикального типа для фасования и упаковывания сыпучих продуктов и материалов заняты 18 предприятий. На упаковочном оборудовании отечественного производства достигнута производительность до 100- 120 упаковок в минуту. По уровню производительности можно условно выделить следующие ряды упаковочных машин: 2-8; 10-20; 25-35; 35-45; 50-120 упак/мин. 

Автоматы горизонтального типа для упаковки в полимерные пленки штучных продуктов и товаров производят 5 предприятий. Производительность машин от 30 до 140 упаковок в минуту.

 Автоматы вертикального типа для упаковывания жидких, пастообразных и труднотекучих продуктов и материалов:

- в пакеты, формируемые из термосвариваемых материалов производят 10 предприятий. Производительность машин от 3 до 80 упаковок в минуту. 

-в пластмассовые стаканчики- производят 9 предприятий. Производительность: полуавтоматов от 400 до 800 стаканов в час; автоматов- от 1500 до 4200 стаканов в час.

-в пакеты типа PURE- PAK или TETRA-REX- производят 5 предприятий. Производительность полуавтоматического оборудования от 500 до 700 пакетов в час; автоматического – от 1400 до 1800 пакетов в час.

Машины горизонтального типа для упаковывания пищевых продуктов 

-в блистерную упаковку – производят 5 предприятий. Производительность машин от 400 до 4800 упаковок в час.

Оборудование для упаковывания в полимерные банки, флаконы, бутылки, канистры емкостью 0,5-1,0 л и 10литров (10 предприятий). Производительность- от 600 до 3000 бутылок в час.

Технологические линии, машины и оборудование для розлива и укупоривания газированных напитков, вина, водки, «тихих» жидкостей и др. ( 24 предприятия). Производительность- от 850 до 12000 бутылок в час.

Машины упаковочные вакуумные производят более 12 предприятий.

Машины для групповой упаковки в термоусадочную пленку производят более 20 предприятий. Производительность – до 6 пакетов в час (крупногабаритная упаковка); от 180 до 720 пакетов в час ( мелкая и среднегабаритная упаковка).


Оптимальный рост производства пришелся на 1998- 2001 год. По данным только 40 предприятий за этот период изготовлено и внедрено более 17000 машин.


В дальнейшем повышение конкуренции, государственная политика на привлечение иностранных инвестиций привела к снижению не только роста числа новых отечественных предприятий, но и количества производимого оборудования, адаптированного к отечественному потребителю. К большому сожалению свернули производство упаковочных машин ряд предприятий ( например:  «Упмаш», г. Воронеж проработавший на российском рынке более 45 лет).


Более активная маркетинговая политика зарубежных фирм, ассоциаций (в первую очередь UCIMA - Италия    , VDMA – Германия ) приводит к изменению российского рынка упаковочных машин в сторону зарубежных поставщиков.

Это подтверждает и официальная статистика. По данным статистических органов в 2003 году импорт упаковочного оборудования  составил 361,5 млн. долларов; при этом  экспорт составил всего 24,5 млн. долларов ( в 2000г.- 30,5 млн. долларов).


В то же время по данным ассоциации VDMA -  промышленность, производящая пищевое оборудование и упаковочные машины, относится к наиболее крупным отраслям Германии, так как объем производства этих машин составляет около 8 млрд евро.


Анализ только рынка Москвы показывает, что здесь работают более 179 предприятий , большей частью поставщики импортного упаковочного оборудования. Однако эти поставки имеют «точечный» эффект. Нет системного подхода.  Поэтому потери продукции остаются на прежнем уровне.


Что можно противопоставить этому? Только объединение усилий всех российских специализированных ассоциаций, учебных ВУЗов и технологических институтов,  через создание целевых (межотраслевых) программ позволит нам: защитить отечественного производителя, сократить потери производимой продукции, построить прозрачный рынок, расширить номенклатуру машиностроительной продукции и услуг как это происходит в развитых зарубежных странах.

М.Ю.Кучин, Руководитель проекта 

ОАО «Завод имени В.А.Дегтярева»

РАЗВИТИЕ ФАСОВОЧНО-УПАКОВОЧНОГО ОБОРУДОВАНИЯ НА ОАО «ЗАВОД ИМ. В.А.ДЕГТЯРЕВА
С развалом СССР по Агропродмашу был нанесен сильный удар. В то смутное время прекращен выпуск  целого ряда станков обеспечивающих доведение до покупателя продукции АПК.

Развитие этого оборудования очень сильно затормозилось и с  отсутствием государственного финансирования. Я являюсь представителем ОАО «Завод им. В. А. Дегтярёва», работающего в сфере  атоммаша, оборонной  промышленности и продукции  гражданского направления – это мотоциклостроение, швейпром и фасовочно-упаковочное оборудование.

Процесс развития фасовочно-упаковочного оборудования на нашем  предприятии пошёл по направлению создания, на базе автомата М6-АР2Т по фасовке и упаковке  творога, многофункционального автомата М6-АР2,  который стал фасовать и упаковывать мясной фарш, дрожжи, плавленый сыр,  масло в различные брикеты по размерам,  которые укажет заказчик и весу от 100 до 500 гр. В настоящее время,  заканчиваются работы по организации серийного производства автоматов по упаковке брикетов твердых продуктов типа киселя. 

Конструкция автомата надёжна, при сроке гарантии 18 мес., находится в эксплуатации до 10 лет,  подвержена техническому обслуживанию как силами механика предприятия  потребителя, так и силами  изготовителя. Автомат позволяет работать в экологически чистом сегменте рынка - упаковки в пергамент.

Его ремонтнопригодная конструкция, основанная на развитой в настоящее время на наших предприятиях  пищевой промышленности механической системе управления, нашла своё отражение в разработке  автомата КАРПП для герметичной фасовки пастообразных продуктов. 

Этот  автомат в настоящее  время готовится к проведению приёмочных испытаний. В заключение хотелось бы выразить сожаление из-за отсутствия в настоящее время научно-исследовательских прикладных институтов, работающих в фасовочно-упаковочном направлении и определяющих тенденции развития этого направления,  позволяющих идти в ногу с мировым уровнем с учётом менталитета российского производителя и потребителя.

Кудряшов В.Л., к.т.н. – зав. Отделом

Всероссийский НИИ пищевой биотехнологии

КОМПЛЕКСНЫЕ ТЕХНОЛОГИЧЕСКИЕ ЛИНИИ ПЕРЕРАБОТКИ ВТОРИЧНОГО СЫРЬЯ ПРЕДПРИЯТИЙ ПИЩЕВОЙ ПРОМЫШЛЕННОСТИ (СПИРТЗАВОДОВ, ПИВЗАВОДОВ И МОЛОКОЗАВОДОВ) НА ОСНОВЕ МЕМБРАННЫХ ПРОЦЕССОВ. ПЕРСПЕКТИВЫ И ЭФФЕКТИВНОСТЬ


На предприятиях пищевой промышленности образуется значительное количество (суммарно более 30 млн.т/год) зерновой барды, пивной дробины, остаточных пивных дрожжей, молочной сыворотки, пахты, обрата и другого вторичного сырья (ВС), в котором  содержится порядка 30% белка, аминокислот, пищевых волокон, витаминов и других биологически ценных (активных) веществ (БАВ) от их исходного количества содержащегося в зерне, мясе, молоке и др. первичном сельскохозяйственном сырье.


Сложность выделения и концентрирования БАВ из ВС обусловлена тем, что  ценные компоненты находятся в разбавленном состоянии (СВ< 10%).

Существующие в настоящее время в РФ технологии и оборудование являются низкорентабельными главным образом из-за высокой энергоёмкости, а поэтому по ним перерабатывается не более 50% этого ценного ВС.

Снизить эти энергозатраты в 3…5  раз позволяют разработанные в отделе мембранных технологий (ОМТ) ВНИИПБТ комплексные технологические линии основанные на оптимальном сочетании мембранных процессов (МП): микрофильтрации (МФ), ультрафильтрации (УФ), нанофильтрации (НФ) и обратном осмосе (ОО) с сушкой, вакуум-выпаркой, ультразвуковыми, СВЧ, экструзионными и другими современными процессами.

При этом основной объём влаги удаляется с помощью МП энергозатраты в которых ниже, чем при вакуум-выпарке в 3…5 раз, а сушки более 10 раз.

Линии являются гибкими, унифицированы по оборудованию и рассчитаны на использование отечественных неорганических мембран последнего поколения из керамики и металлокерамики (запатентованы в РФ, США и странах ЕС).

Технологии рассчитаны на производство:

- из зерновой барды – двух сухих пищевых «Зернодрожжевых добавок» с повышенным ( > 50%) содержанием белка и повышенным (> 70%) содержанием пищевых волокон (ПВ) – ТУ 9182 – 040 – 00334586 – 2003, Гигиеническое заключение (ГЗ) МЗ РФ № 99.02.916.Т. 001258.11.03, а также жидкого ультраконцентрата  (СВ≥ 70%) с повышенным содержанием аминокислот и витаминов группы В – ТУ 9182- 276-00008064-00, ГЗ МЗ РФ № 77.99.9.916.П.13943.8.00.;

- из пивной дробины, остаточных дрожжей, белкового отстоя, лагерных осадков и промывных вод - пищевых или (и) кормовых добавок «ВИТАСОРБ» ТУ 9184-011-00334586-05 с повышенным содержанием протеина (≥ 30%) и ПВ;

- из ВС молокозаводов сухой, а также сгущённой или (и) концентрированной сыворотки (творожной, подсырной и казеиновой) с содержанием СВ до 60%.

Перспективной технологией  является раздельная переработка сыворотки  - предварительное её концентрирование (в 3…5 раз) на низовых молокозаводах с помощью НФ- и  ОО- мембран с последующей транспортировкой этих наноконцентратов на единый общерайонный (областной) молокозавод укомплектованный общей линией для  деминерализации (диафильтрацией или электродиализом) и окончательного её концентрирования, а также сушки.

Отрабатывается с помощью нерганических МФ- и УФ-мембран (аналогично известному в мире способу Pro-Fraс) процесс удаления из подсырной сыворотки сычужного фермента, остатков стартовой культуры, казеина, следов жира и др. балластов с получением так называемой «идеальной» практически стерильной сыворотки.

Применение этих мембран эффективно также для фракционирования белков молока, его холодной «стерилизации» по технологии «Бактотеч», нормализации молока, а также концентрирования творожного  сгустка и цельного (обезжиренного) молока перед сушкой.

Разработана и доказана экономическая эффективность создания линий рассчитанных на совместную переработку ВС спиртовых и пивоваренных заводов. Такая кооперация позволяет более равномерно загружать эти линии, так как пик производства спирта приходится на зиму, а пива – на лето.

На основе применения неорганических мембран эффективно решаются также следующие проблемы:

- очистки бражки после выделения хлебопекарных дрожжей с повышением их выхода на 5% за счёт рециркуляции питательной среды;

- очистки и «холодной» стерилизации соков, алкогольных и безалкогольных напитков, сиропов, подсолнечного масла и меланжа;

- сгущения активного ила в системах биологической очистки стоков;

- выделения и концентрирования белков из плазмы крови, картофельного сока и глютена;

- локальной очистки стоков с выделением и регенерацией БАВ и других ценных компонентов из отработанных посолочных рассолов (тузлуков), подпрессовых рыбных и мясных бульонов, соапстоков, моющих растоворов бутылко-банкомоечных машин;

- выделения и концентрирования ферментов, витаминов, аминокислот и др. БАВ;

- очистки оборотной воды.

Л.А.Лихтенберг, 

Генеральный директор

ООО «Биотехнология 99»

 Научные исследования в сфере производства спирта из зерна


1. Повышенный спрос жителей нашей страны на качественные продукты питания и жесткие рыночные отношения приводят спиртовые заводы к необходимости ведения легализованной экономической борьбы за рынки сбыта. Победа в конкурентной борьбе приносит благоприятную возможность реализации своей продукции и получения наибольшей прибыли.


2. Одним из путей развития заводов является постоянное усовершенствование технологии и оборудования, обеспечивающие повышение качества спирта при одновременном снижении издержек производства. Применение в производстве инновационных проектов требует инвестиционных вложений, что возможно при использовании научно обоснованных и проверенных на практике технических решений.


3. ООО «Биотехнология 91» за последние годы разработало и внедрило в производство: линию приготовления бражки с гидродинамической обработкой замеса, обеспечивающая экономию сырья, топлива, ферментных и вспомогательных материалов; узел ферментативного гидролиза зернового замеса, повышающий производительность бродильного отделения за счет сокращения срока сбраживания сусла до 42-48 часов; узел приготовления производственных дрожжей, увеличивающий производительность, дрожжевого отделения в 1,5-2,0 раза; брагоректификационную установку для производства спирта марки «Люкс» с концентрированием спиртосодержащих примесей (выход товарной продукции достигает 99,2 %). Происходит успешное внедрение малогабаритного оборудования: аппаратов гидродинамической обработки замеса, смесителей и осахаривателей (с использованием разъемных пластинчатых теплообменников); конденсаторов, холодильников спирта, спиртоловушек (с применением неразъемных пластинчатых теплообменников). 


4. Практика работы показала, что спиртовым заводам не нужны решения, оформленные в виде научно-исследовательских отчетов, проектных регламентов, проектной документации без изготовления основных технологического о6орудования и демонстрации его эффективного действия. Адресная реклама и публикации в научно-технических журналах не достигает цели.


5.Общая заинтересованность в продвижении на рынке работ и услуг ученых, проектировщиков, машиностроителей, строителей и монтажников позволила создать группу предприятий (юридических лиц), обеспечивающую разработку новых технологических приемов ведения производства, изготовление технологического оборудования (включая брагopектификационные установки), разработку проектной документации, монтаж и наладку оборудования, пуск предприятия в эксплуатацию.
.


6. С 1998 по 2002 годы 000 «Биотехнология 91» провело работы по созданию спиртового цеха, который позволял проводить экспериментальные работы по совершенствованию технологии спирта. Подобная практика укрепила положения предприятия на рынке, однако удержать достигнутые результаты не удалось (долю предприятия пришлось уступить одному из партнеров). В результате проверку своих решений осуществляем на действующих предприятиях методом физического моделирования.


7. Деятельность 000 «Биотехнология 91» показывает, что в условиях конкуренции успешное проведение научных исследований (с последующим внедрением разработок) в сфере производства спирта из зерна возможно только при кооперации ученых, проектировщиков, машиностроителей, строителей, монтажников и действующих предприятий вне зависимости от формы собственности участников созданной группы предприятий.
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молочные продукты
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(краткого хранения)
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Пастеризованное


термообработка до 


фасовки выше 670С





Стерилизованное


термообработка после фасовки выше 1000С





УВТ 


термообработка перед фасовкой выше 1350С

















45 000





объектов различной ведомственной подчиненности, потенциально опасных с точки зрения техногенных катастроф, насчитывается �сегодня в России.





60-70 %





достигла изношенность основных фондов промышленных �предприятий.





В 2002 г. доля производственных фондов, полностью выработавших�     свой ресурс, составила:





62,5%





- на железнодорожном транспорте; 





72,0%





- на трубопроводном транспорте; 





75,0%





- в жилищно-коммунальном хозяйстве. 
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