
Более подробно этот вопрос можно разбить на несколько:

1. Актуальные тенденции на мировом рынке и наше место в меж-
дународном разделении труда, которое постоянно изменяется 
и часто не в нашу пользу.

2. Что можно сделать, улучшить в мировом разделении рынка? 
Как хотя бы переломить ситуацию на российском рынке в нашу
пользу?

3. Изоляционизм, ставка на собственные силы, или сдача всех
позиций мировым гигантам? 

4. А, может, кропотливая и умелая кооперация и интеграция луч-
ших зарубежных наработок в собственное производство?

Казалось бы – общие места, трюизмы – все хотят как лучше, по-
больше побед в мировом соперничестве. Но черт, как известно, 
в деталях. Без их учета – получится «как всегда».
На этих страницах Компания КОН выскажет свое мнение, как «ста-
рый работник прилавка» этого сектора, а также участник  выставки
«Агропродмаш» с самого начала существования последней.

Чтобы понять общее состояние 
и перспективы российской
индустрии производства
оборудования для мясо- 
и рыбопереработки, то есть того
бизнеса, которым Компания КОН
занимается вот уже четверть века, 
на наш взгляд, необходимо ответить
на сакраментальное и вечное: 
«Кто виноват и что делать?»

«КОН»–вектор
октябрь 2014 www.eliseev.ru
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1. Самая важная тенденция, увы, не очень радостная:
иностранные производители продолжают активно нара-
щивать свое присутствие в России, вытесняя и просто
уничтожая национальный бизнес.

2. Вторая тенденция, логически дополняющая первую,
такова: в отличие от нашего правительства, стимулирую-
щего российского производителя в основном лишь на
словах или разовыми кампаниями, иностранным фирмам
в этой экспансии активную помощь оказывают их родные
госструктуры. 

Причем в последние годы они резко увеличили свою
поддержку – финансовую, информационную, даже поли-
тическую – по продвижению товаров в Россию, при этом
неохотно допуская россиян на свои рынки.

В целом, по сути, это хоть и мирная, но все же третья
мировая война, в которой мы безусловно и бесславно
проигрываем.

Начнем с первого вышеупомянутого тренда. 
Сначала общие факты:

◆ Согласно серьезным исследованиям экспертов
ВШЭ, производство в стране сейчас находится на
уровне начала 70-х годов прошлого века (в лучшем
случае – 1974 года). Даже при правильной госу-
дарственной политике в области экономики, чтобы
добиться максимумов эпохи развитого социа-
лизма(!), понадобится не менее десяти лет.

◆ МВФ совсем недавно впервые признал, что Россия в
2014 году погрузилась в рецессию: экономика продол-
жает буксовать уже более полугода. Более того, ста-
тистика свидетельствует, что страна опережающими
темпами становится еще более зависимой от импорта
как потребительских товаров, так и оборудования. 

Наиболее серьезный спад наблюдается в несырьевых
отраслях, в том числе наукоемких. По некоторым показа-
телям это падение сравнимо с обвалом 2008–2009 гг. 

В три с лишним раза упали объемы привлечения ин-
вестиций в Россию, отток капиталов же превышает все
самые пессимистичные прогнозы ЦБ. Россия все больше
интересна Западу лишь как рынок производимой им про-
дукции любого сорта.

Степень активности иностранных производителей пи-
щевого оборудования в России, помимо прочего, уже по
нашим наблюдениям, характеризуется: 

а) ростом числа предложений о сотрудничестве (про-
дажа их товаров), получаемых – только нашей ком-
панией – десятками: письменно, по телефону, факсу,
интернету и устно, а также через других наших ино-
странных партнеров из самых разных стран – от Ка-
нады до Японии и Китая;

б) тем, что, раз войдя на рынок (даже просто приехав
на переговоры), иностранцы уже не уходят из Рос-
сии, разными путями стараясь закрепиться на мест-
ном рынке. 

Чтобы в этом убедиться, достаточно посмотреть на рост
числа представительств иностранных фирм в последние
годы, а также на портфели зарубежных предложений раз-
личного оборудования у российских агентов и дистри-
бьюторов.

Оба эти факта подтвердила и выставка «Агропрод-
маш-2013». Из 803 (+134 по сравнению с 2012-м годом)
участников, в целом, «россиян» на этот раз было 476
(+76), то есть число «чистых» иностранцев приблизилось
к половине. 

При этом, по признанию самих устроителей, рост числа
российских экспонентов произошел в основном за счет
поставщиков комплектующих, инвентаря, расходных ма-
териалов, ингредиентов, а также консалтинговых фирм. 

Да и ютятся российские участники, как правило, «на
задворках» Форума – не хватает оборотных средств для
разработки и производства, не говоря уже о финансиро-
вании участия в столь недешевом Шоу.

Идем далее. Вычтя из их числа «квази»-россиян –
иностранные представительства (например, АО «Авто-
никс», «Ардекс Раша», «Баренц Рус», «Вебер Рус», «ГЕА

Рус» и т. д.), – да наших дистрибьюторов, предлагающих
в основном зарубежные товары, а также несколько мо-
локозаводов и десяток полезнейших – без иронии - про-
фильных СМИ, в сухом остатке получим чуть более
дюжины настоящих заводчиков пищевого оборудования:
«Агрос», «Глен», «Дэфт», «Зонд-Пак», «Инлайн-Р», «КБ-
НС», «КОН», «Мерпаса», «Пак Лайн», Сельмаш «Молоч-
ные Машины Русских», ТВС, «Техтрон+», «Чистюля»,
«Эльф 4М», «Юнити»… 

Есть еще наши ближайшие соседи-белорусы – «Брест-
маш» и «КОМПО» (хотя и они тоже пока иностранцы!).  

Да вот хотя бы взять родные для КОН термокамеры: на
фоне доброй дюжины брендов зарубежных коллег-про-
изводителей россиян представляли мы да, может, еще
только обнинские «Агрос» и «Техтрон+».

Ладно. Пусть наших производителей оборудования
будет даже 20–30. Соотношение российских компаний и
остальных участников национальной выставки машино-
строения составит гордые 2,5–3,5%.

Кстати, это волшебным образом соответствует реаль-
ному положению в мировом разделении труда: Россия за-
нимает меньше 2% в мировом ВВП. Основные статьи
экспорта, по данным Федеральной таможенной службы, –
это газ и нефть (70%), первичные металлы (15%), круглый
лес (10%); все остальное, включая оборудование, воору-
жение и технологии, занимает менее 5%.

Присутствие иностранцев в нашей рыночной нише
было бы еще более значительным, если бы не преслову-
тые «дураки и дороги»: слабая (ужасная!) инфраструктура
(переполненность морских портов, неразвитость и изно-
шенность РЖД, отсутствие нормальных автодорог); по-
шлины на ввоз техники; бюрократия; запутанность и
непрозрачность законов; взятки и «честные» поборы…

Важно отметить, что из российской бизнес-почвы ак-
тивно «вымывался» наш «родной» клиент: только по
официальным данным, число индивидуальных предпри-
нимателей в стране за 2013 год сократилось на 600
тысяч(!) и составило всего 3,5 миллиона. Это соответ-
ствует уровню кризисного 2008 года. 

Конечно, среди ИП доля потребителей нашего обору-
дования была не столь высока, но ИП являлись тем
«планктоном», которым «кормились» непосредственные
наши клиенты – малые и средние предприятия. Значит,
и они вынужденно сокращали производство либо исче-
зали вслед за ИП.

И последнее по порядку, но не последнее по значе-
нию – это развал массового потребительского рынка
«среднего класса» за счет наводнения страны дешевой
иностранной рабочей силой. 

С одной стороны, растет число местных безработных,
вытесняемых иностранцами, с другой, производителю
дешевле нанять толпу гастарбайтеров, нежели закупать
даже недорогую российскую технику, которая неизвестно
когда окупится и окупится ли вообще на обесцениваю-
щемся (по качеству продукта) рынке.  Дорогую же технику
могут себе позволить купить лишь единицы богатых
предприятий, ориентированных на работу с сетями, либо
с узкой кастой нуворишей.

Недаром, по данным опроса руководителей малых и
средних предприятий производственного (обрабатываю-
щего) сектора, главной своей проблемой они назвали не-
достаточный спрос на внутреннем рынке и лишь затем –
высокие налоги и нехватку финансовых средств (опять
пресловутый вопрос государства и его роли!).

Теперь о втором вышеупомянутом тренде, составляю-
щем соль стратегии и тактики продвижения своих това-
ров, практически отсутствующем у нас (наш тренд –

ГЛАВА I.  ГДЕ МЫ?
И в реальной жизни, и участвуя в минувшем «Агропродмаше», 
для нас были очевидны несколько явных тенденций

В три с лишним раза упали объемы привлечения
инвестиций в Россию, отток капиталов же превышает
все самые пессимистичные прогнозы ЦБ. Россия все
больше интересна Западу лишь как рынок
производимой им продукции любого сорта.
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словами Ганса Фаллады: Jeder stirbt für sich allein! – Каж-
дый умирает в одиночку…)

Иностранцы же – что на «агропродмашах», что на ре-
альном рынке, в основном наступают двумя мощными
«танковыми» колоннами: «мировые гранды» – самостоя-
тельно, менее крупные предприятия – через российских
дистрибьюторов. Но это не все! И не главное.

Явно усилилась третья колонна из малых и средних
зарубежных производителей. Причем уже не только из
стран первой величины. И появились они именно благо-
даря неоценимой помощи родных государств. 

На том же «АГРОПРОДМАШЕ-2013» дальновидные
мировые  правительства финансировали коллективные
стенды. В результате их малые и средние предприятия,
имеющие хоть какое-то перспективное оборудование,
смогли пробиться на дорогостоящую выставку в один из
самых дорогих городов планеты (отзывы всех наших ино-
странных коллег).

Несомненно, первыми в этом наступлении шли и идут
немцы. На прошлой ЭКСПО они представили, в целом, и
своем общем стенде, в частности, 51 немецкого произво-
дителя, многие из которых до этого даже не мечтали об
«Агропродмаше». Экспозицию опекало и всячески рек-
ламировало Посольство Германии. 

Втрое(!) по сравнению с прошлым мероприятием уве-
личилось представительство компаний Китая. 

Число национальных салонов  также утроилось: в 2012
году с ними приехали Германия и Китай, а в 2013-м до-
бавились Франция и Италия, а также, впервые, – Дания
и даже Новая Зеландия! 

Объяснение этому одно – активная государственная
поддержка своего Агропрома по всем направлениям. 

Представьте себе – хотя бы в мечтах – организацию
коллективного российского стенда, например, на IFFA-
2014! 

А ведь Россия претендует на место где-то между Ки-
таем и Германией, а наши производители никак не хуже
новозеландских. Но там борются за каждого своего «ма-
лыша», за каждый произведенный станок, а у нас… А у нас
на «кухне» – газ. И нефть.

Поэтому совсем неудивительно, что основные экспор-
теры пищевого оборудования в Россию – страны Европы.
И совершенно естественно их быстро догоняет, а некото-
рых даже обходит тот же Китай.

Европейцы-пищевики, в частности, наши коллеги
«печники», лидируют на мировом рынке, так как, поддер-
живаемые государством и располагающие дешевыми кре-
дитами и налоговыми льготами, они имеют возможность
постоянно совершенствовать технологии, активно разра-
батывать и, главное, доводить до серийного производства
и – главное! – реализации свои новые решения. 

Поэтому неудивительно, что именно Европа поставляет

почти 80% пищевого и упаковочного оборудования в Рос-
сию (кстати, еще больше «европейцев» эксплуатируется
в Китае, который предпочитает использовать машины
Старого Света, а свое оборудование предлагает России и
другим странам третьего мира, завлекая дешевизной).

Главные наши конкуренты, экспортеры-пищевики, –
Германия (38,5%), Италия (20,4%), Нидерланды (8,6%), Ав-
стрия (4%) и Франция (3,8%). Почему? Развитие «пищёвки»
там напрямую связано с активной государственной под-
держкой национальных агрокомплексов по всем фронтам. 

Германия здесь явный лидер, и не только в Европе. 
В ФРГ издавна существуют многочисленные государст-
венные  и земельные программы, направленные на под-
держку Агропрома и обеспечение продовольственной
безопасности страны, которые одновременно стимули-
руют развитие всего пищевого машиностроения. 

Самая известная – программа «Гермес» по финанси-
рованию немецкого экспорта из средств федерального
бюджета. В ее рамках не только финансируются покупки
иностранцами немецкого оборудования, но также опла-
чивается поиск и подбор специалистов, их переподго-
товка. 

Финансирование национальных стендов на предста-
вительных выставках – вообще общее место. Каждый
«Агропродмаш» тому наглядный пример.

Китайское машиностроение также обеспечено суще-
ственной государственной поддержкой. Наряду с этим с
помощью государства возводятся заводы-гиганты,  копи-
рующие любое западное оборудование. И все пафосные
выставки мира также не обходятся без крупных нацио-
нальных стендов, финансируемых китайским государст-
вом.

А теперь о грустном. О ситуации в российском пищевом
машиностроении. Ситуация здесь складывается тяжелая.
Сохранившиеся российские производители буквально бо-
рются за выживание, задавленные отсутствием средств,
нереальными банковскими ставками, налогами, высокой
арендой, затратами на электроэнергию, логистику, бюро-
кратию и т. п. И, как уже было показано выше, активно
выдавливаемые с рынка иностранными производите-
лями.

Из-за отсутствия денег на НИОКР зачастую они просто
копируют европейские решения, используют западные
комплектующие.  

Кстати, подобная ситуация с предпочтением «фран-
цузского нижегородскому» имеет место также из-за ис-
торически сложившейся веры наших потребителей в то,
что западная техника лучше родной. А это зачастую да-
леко не так. 

За всех говорить не буду, но наша термокамера КОН-
100 для холодного и горячего копчения рыбы и мяса –
единственная в своем роде в этом секторе. И по ряду па-
раметров на испытаниях с лучшими западными образ-
цами превзошла их, «уступив» лишь 50% в цене. 

Наши разработки с удовольствием копировали и до
сих пор копируют российские производители.  Так, «Техт-
рон+», получивший на выставке 2013 года две золотые
медали за две малые камеры, можно смело назвать
нашим учеником, в свое время заимствовавшим у нас
целый ряд новых технологий.

Есть у нас и другие уникальные наработки, однако
для их реализации требуется госфинансирование – как
это существует в тех же Германии или Канаде. Мы сту-
чимся во все двери, включая частные, но инвесторы,
очевидно,  предпочитают вкладываться в землю и не-
движимость, судя по росту числа пустующих в Москве и
Подмосковье роскошных особняков. Без госгарантий
производство пищевого оборудования в России – рис-
кованный бизнес…

Тем не менее, даже при столь плачевном состоянии с
финансированием и господдержкой, у российских про-
изводителей есть одно большое преимущество перед за-
падными – за долгие годы мы изучили индивидуальные
потребности наших клиентов, знаем, какая техника у них
стоит, как и что работает, понимаем все их мечты и чая-
ния. Поэтому зачастую предлагаем даже не отдельный
станок, а гибкое решение, способное улучшить производ-
ство, устранить проблему и сэкономить средства.

А будь у наших производителей оборудования возмож-
ности зарубежных коллег – пищевая промышленность
России расцвела бы вслед за ними.

Существуют и другие разработчики нового пищевого
оборудования. Например,  лаборатория «Системы машин,
развитие новой техники и опытного конструирования» во
ВНИИМПе им. В. М. Горбатова, которая  занимается соз-
данием собственных технологий и машин. Некоторые из
них успешно работают на российских мясоперерабатываю-
щих заводах. В качестве примера можно привести  уста-
новку для вертикальной разделки и обвалки туш свиней
марки Я8-ФВО, предназначенную для оснащения мясопе-
рерабатывающих предприятий средней и малой мощности. 

Однако все мы с нашим НИОКРом – капля в море по
сравнению с мировым океаном аналогичных зарубежных
центров. 

Другая проблема –  недостаточный уровень оснащенно-
сти оборудованием самих предприятий пищевого машино-
строения. Остро ощущается нехватка квалифицированных
кадров – от слесаря-инструментальщика до инженера–
проектировщика. 

Государственная поддержка в данной области в Рос-
сии отсутствует, между тем для достижения европейского
технологического уровня производителям оборудования
также необходимо финансирование научных проектов и
новых разработок.  

И это должна быть единая цепь: от производства тех-
нологий и машин для наших предприятий – через наше
оборудование – к изготовлению продуктов питания. Тогда
цепь замкнется, и колесо заработает, раскручивая всю
экономику! 

Иначе, если ситуация на российском рынке будет разви-
ваться так и дальше, то – при нулевом росте производства
в 2013 году – через пять лет отечественное машиностроение
перестанет существовать!

Ну, а пока, в ожидании господдержки, каждый россий-
ский производитель вынужден самостоятельно искать
собственные пути выхода.

Некоторые из них «нащупала», идет по ним и предла-
гает Вам, читатель, наша Группа КОН. Ниже представим
эти пути подробнее. ■ КОН

ДАННЫЕ  ОПРОСА РУКОВОДИТЕЛЕЙ МСП В 2014 году
Оценка факторов, ограничивающих рост производства

в % от числа опрошенных

В целом, по сути, это хоть и мирная, 
но все же третья мировая война, в которой
мы безусловно и бесславно проигрываем
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Ищи повсюду лучшее и интегрируй в свое лучшее. И вы-
годно будет всем – от отдельного гражданина страны

до бизнеса и России в целом.  
Таким образом, КОН делает все больший акцент не на

продажу отдельного оборудования, а на предложение го-
товых комплексных и высокотехнологичных решений, ко-
торые позволяют улучшать и повышать производство
продукта в разы.  Такие же усилия мы наблюдаем и у ряда
других передовых операторов нашего рынка. И это тоже
можно записать в нарождающийся и актуальный тренд
нашей отрасли. 

ИТАК:

I. ДЕЛАЙ РАЗ! – Укрепление российского рынка и
местных производителей через интеграцию лучшего
«западного» в собственное передовое со сверхзада-
чей – создание новых комплексных решений.

В эпоху глобализации и наступления ВТО, в России,
как и везде в мире, невозможно стоять на месте, особенно
в пищевой промышленности. Чуть «задремал», замеш-
кался – и ты уже обойден десятками более расторопных
конкурентов – как российских, так и зарубежных. А это не-
избежно ведет к сокращению твоей доли рынка, а то и
полному вытеснению с него. 

Хорошо понимая это и стараясь оперативно отвечать
на глобальные вызовы, ГК КОН находится в постоянном
движении и поиске лучших мировых решений для своих
клиентов. Конечно, по приемлемой, «подъемной» цене.  

И если в прошлом году, на стенде КОН на выставке
«Агропродмаш-2013», наряду со своей универсальной –
и одновременно самой бюджетной среди мировых ана-
логов – термокамерой КОН-100, мы демонстрировали
уникальную колбасную линию японской Фирмы HITEC с
ее скоростным пиллером и обрезчиком сосисок, а также
льдогенератор канадского производителя лучшего  в
мире жидкого льда SUNWELL, то в этом году нам удалось
«замкнуть» производственную цепочку по изготовлению
сосисок, фактически революционизировав саму техноло-
гию.

Наряду с «революционерами» от HITEC, KON и SUN-
WELL к нам присоединился германский MADO со своим
уникальным Экструдером. 

Цепочка замкнулась. И теперь мы можем и обещаем
на деле революционизировать сосисочную технологию.
И по скорости производства, и по качеству продукции, и
по затратам на производство.

Но, обо всем по порядку.

Традиционная технологическая схема 
производства сосисок
Приготовление фарша для получения сосисок анало-
гично схеме замеса фарша для вареных колбас. Мясное
сырье предварительно обваливается, производится его
жиловка, или замороженное сырье измельчается на бло-
корезке для замороженных блоков, затем на волчке с
диаметром отверстий решетки 2–6 мм или 16–25 мм. 

Также c целью уменьшения себестоимости продукта
может быть использовано мясо механической обвалки
(MDM), полученное на мясокостном сепараторе.

Фарш готовится на куттере, где общая продолжитель-
ность обработки фарша составляет 8–12 минут в зависи-
мости от измельчителя. Чем выше скорость резания, тем
меньше продолжительность обработки. Для снижения
температуры фарша применяется вырабатываемый на
льдогенераторе лед (как правило, чешуйчатый), количе-
ство которого определяется в зависимости от типа измель-
чителя, продолжительности измельчения, температуры
сырья и других факторов.

Шпик нарезается на специальной машине для на-
резки (шпигорезке). При изготовлении некоторых видов
сосисочных изделий фарш перемешивают в фаршеме-
шалке с добавлением вареных круп и других ингредиен-
тов.

Наполнение колбасных оболочек фаршем производят
на вакуумных шприцах с перекрутчиком или на автома-

тических сосисочных линиях для наполнения, порциони-
рования, перекрутки и навески на вешала.

Термическая обработка сосисок производится в уни-
версальных камерах непрерывного действия с автомати-
ческим контролем и регулированием температуры и
влажности, и включает в себя подсушку, обжарку и варку.

После варки сосисочные изделия охлаждают под
душем холодной водой или в камере интенсивного
охлаждения.

Сосиски упаковывают под вакуумом в пакеты, марки-
руют этикеткой, помещают в гофротару.

Готовый продукт хранят в холодильных камерах при
температуре +2…+8 OС и относительной влажности воздуха
75...85%.

Итак, традиционная схема изготовления сосисок
требует следующего основного оборудования:

1. Блокорезка замороженных блоков
2. Волчок
3. Мясокостный сепаратор
4. Фаршемешалка
5. Куттер
6. Машина для нарезки шпига
7. Шприц-дозатор фарша
8. Сосисочная линия
9. Клипсатор
10. Установка горячего копчения и варки
11. Камера интенсивного охлаждения
12. Камера холодного копчения
13. Камера для сушки сосисок
14. Льдогенератор
Традиционные машины не только дороги сами по

себе, но и требуют лишних затрат из-за занимаемого
места, дополнительных расходов на очистку и энергопо-
требление. Еще одним фактором расходов является стои-
мость персонала. Кроме того, как показали тесты, любой
сбой производственного процесса, вызванный наруше-
нием доставки продукта от машины к машине, значи-
тельно ухудшает качество продукции.

Революционная схема производства сосисок от КОН
Для качественного (революционного) улучшения техно-
логического процесса изготовления сосисок и радикаль-
ного снижения его стоимости КОН предлагает заменить:

1). Первые шесть позиций традиционного оборудова-
ния, указанного выше, ОДНИМ Экструдером МАДО.

2). Оборудование под №№ 7–9 – высокоскоростной Ли-
нией Linkwell для производства всех видов сосисок рав-
ного веса и длины (от 800 шт. в мин.)

3). Установки под №№ 10–13 – универсальной Термо-
камерой КОН-100, обеспечивающей минимальные тер-
мопотери и время на все традиционные операции (сушку,
копчение, обжарку, варку). 

4). Традиционный льдогенератор чешуйчатого льда
(или источник охлажденной воды) – уникальным Льдоге-
нератором «жидкого льда»  Deepchill, который в разы
увеличивает скорость обработки, качество и сохранность
продукта на всех стадиях его изготовления по сравнению
с чешуйчатым льдом или водой . 

ЭКСТРУДЕРНАЯ СИСТЕМА МАДО

Признанная специалистами одной из самых гигиеничных
и экономичных машин в мире, при минимальной потреб-
ности в занимаемой площади, объединила в себе про-
цессы нарезки, смешивания и гомогенизации в одном
корпусе. При этом отпала необходимость транспортировки
полуфабриката от одной машины к другой, что повысило
надежность и гигиену производства. Его процесс не может
прерваться как в традиционной технологии. Еще одно
преимущество такой конструкции: возможное заражение
продукта бактериями снижается практически до нуля.

Машину можно настроить на любой продукт/режим
(время перемешивания, его периодичность, паузы). С за-
патентованной двойной системой резки полуфабрикат
измельчается до идеального состояния. Затем материал
гомогенизируют с помощью индивидуально подобранных
блоков с 3–7 режущими частями и измельчают до желае-
мого конечного состояния. 

Особым образом устроенные ножи гарантируют пре-
восходный вид разреза при минимальном увеличении
температуры. Например, при обработке свинины с помо-
щью диска с перфорацией 3 мм, ∆-Т составит всего лишь
0,5°С. С помощью двух работающих внутрь шнековых чер-
вей обеспечивается непрерывная подача сырья в пере-
рабатывающий шнек. 

Посредством работы бесступенчатого миксера можно
эффективно и осторожно перемешать добавки с обраба-
тываемым сырьем.

Дополнительный эффект обеспечивается использова-
нием эмульгаторов MADO. Запатентованный шнек для
перемешивания имеет отверстия обратного тока для оп-
тимального перемешивания обрабатываемого сырья со
специями и ингредиентами.

При желании, Экструдер может быть оснащен запатен-
тованной системой сепараторов DuoSepart. При наличии
такой возможности, хрящи и сухожилия сортируются с
максимальной эффективностью. Тем самым облегчаются
трудоемкие процессы, например,  удаление сухожилий, и
сокращаются расходы. 

Система DuoSepart состоит из двух независимо рабо-
тающих сепараторов. В первом сепараторе сброс отходов
осуществляется сбоку. На втором уровне, на концевом
перфорированном диске, сброс происходит через цент-
ральный шнек. Регулирующий клапан для бокового

ГЛАВА II. ЧТО ДЕЛАТЬ?
Главное правило, собственные действия и предложение «Что делать?»
фирмы КОН здесь очень просты: не тащи в страну устаревшие идеи,
технологии, оборудование и рабочую силу. Старайся продавать 
не отдельные машины, а решения проблем клиента. 

Приготовление фарша для получения сосисок
аналогично схеме замеса фарша для вареных колбас

Очевидные преимущества 
Экструдера МАДО:

● Инвестиционные затраты на 30% меньше 
(+ускоренная амортизация). 

● Энергетические затраты вдвое ниже 
традиционных.

● Значительно уменьшается занимаемая площадь 
(на ок. 40% от обычной).

● Уровень шума работы Машины заметно ниже. 
● Снижение микробиологического загрязнения.
● Любой шаг процесса производства в Экструдере

можно проводить  отдельно. 
● Снижение затрат и времени очистки Машины 

в связи с меньшим количеством блоков. 

И все это без каких-либо ограничений 
в качестве фарша! 
Всего производится восемь моделей 
Экструдеров МАДО пяти разных габаритов. 
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отвода – пневматический и регулируется бесступенчато.
Центральный шнек сепараторов оборудован электриче-
ским приводом и также регулируется бесступенчато. 

В результате, в зависимости от продукта, содержание
сухожилий и хрящей в продукте может быть снижено на
80% максимум. Система имеет защиту против попадания
воды, а также очень наглядную и подробную систему
управления с сенсорным экраном. Все записи вводятся и
читаются централизованно. Одновременно в блоке управ-
ления могут храниться до 99 различных программ.

Для оценки возможностей мы провели следующий
эксперимент: 

Подготовленное для мясорубки мясо (парное мясо 16 мм и за-
мороженное мясо 18 мм) было одновременно загружено в бункер
Экструдера. Затем там произошла стандартизация мате-
риала (через тензодатчики – в любое время – может быть запро-
шен вес сырья). При помощи миксера уже через 180 секунд времени
перемешивания была получена сравнительно однородная масса,
что на стандартных смесителях можно достичь не ранее 600
секунд. Связывание массы может быть улучшено также при сме-

шивании в вакууме. Затем сырье окончательно перерабатывали
в режиме мясорубки с помощью конечного диска с перфорацией 
2,5 мм. При этом получался выход 12 тонн продукции в час. 

С помощью этих чудо-экструдеров возможно изготов-
ление таких продуктов, как хот-доги, сардельки и сосиски,
холодные эмульсии, различные виды колбас, таких как ва-
реная, ливерная, Братвурст, Краковская, салями и т.п.

В целом, затраты при использовании экструдера
МАДО снижаются почти вдвое по сравнению с обычной
технологией (см. таблицу).  ■ КОН

Традиционное производство мяса для сосисок 
Куттер с чашей – 20 т/день

Экструдерная технология МАДО
С эмульгатором – 20 т/день

Инвестиции

(2 x 5 загрузок по 400 кг=2x2000кг =4000 кг)

Куттер без 270.000 € 
Куттер без 270.000 €

(4 загрузки по 1000 кг=4000 кг)

Экструдер MMG 239, вкл. двойной сепаратор 280.000 € 
Эмульгатор 100.000 €

Общие капиталовложения: 540.000 € Общие капиталовложения: 380.000 €

ЗАТРАТЫ В ГОД

Амортизация 6 лет, равномерная (ровными частями) 90.000 € 6 лет, равномерная (ровными частями) 63.333 €

Энергопотребление
5 час/день x 200 дней с 80 % рабочего цикла
2 x 200 кВт – 320 МВтчас/год
При текущей стоимости 9 центов/кВт/час 28.800 €

50 % рабочего цикла экструдера, 33% рабочего цикла эмульгатора
50 (экстр.)  и 200 (эмульг.) кВт - 95 МВтчас/год
При текущей стоимости 9 центов/кВт/час 8.550 €

Затраты на
рабочую силу

Заготовка сырья (мясо) Заготовка специй
Чистка (машин, загрузчиков сырья)
Итого: 4 человека 140.000 €

Заготовка сырья (мясо) Заготовка специй
Чистка (машины, контейнеров)
Итого: 2 человека по 35 т. €. 70.000 €

Вода/Лед
Охлаждение льдом при 20 % наполнении
4000 кг/день x 20 56.000 €

Охлаждение водой
4000 л/день x 200 дней x 0,2 2.000 €

Необходимая
площадь

Согл. планировке этажа примерно 50 m2�
Стоимость места 2.100 €
Обогрев / Кондиционирование  воздуха 1.000 €

Согл. планировке этажа примерно. 30 m2�
Стоимость места 1.260 €
Обогрев / Кондиционирование воздуха 600 €

Общие затраты 317.900 € 145.743 €

Экономия/год 172.157 €
(Спустя ок. 2,2 года инвестиции полностью амортизируются).

С помощью двух работающих внутрь шнековых червей обеспечивается
непрерывная подача сырья в перерабатывающий шнек

Особым образом устроенные ножи гарантируют превосходный вид
разреза при минимальном увеличении температуры for the best

Признанная специалистами одной из самых
гигиеничных и экономичных машин в мире, 
при минимальной потребности в занимаемой
площади, объединила в себе процессы нарезки,
смешивания и гомогенизации в одном корпусе.
При этом отпала необходимость
транспортировки полуфабриката от одной
машины к другой, что повысило надежность 
и гигиену производства.
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ГЛАВА II. ЧТО ДЕЛАТЬ? (продолжение)

ЛИНИИ LINKWEL

Линии Linkwel предназначены для изго-
товления сосисок в натуральных и искус-
ственных оболочках с высокой точностью
длины, веса и диаметра изделий.

Дозирующий насос, узел перекручива-
ния, головка вращения набивочной трубки,
линкерная цепь и конвейер приводятся в
действие отдельными двигателями, каж-
дый из которых имеет независимую регу-
лировку.

Дизайн – «всё в одном каркасе» – не
только обеспечивает чрезвычайную кре-
пость и устойчивость машины, но и защи-
щает ее от попадания влаги.

Конструкция устройства делает легко-
доступным любую часть линии.

Вся электрика размещена отдельно в
водонепроницаемом боксе из нержавею-
щей стали. Его устройство обеспечивает
легкий доступ к отдельным компонентам
электросхемы, что упрощает их ремонт и
замену.

￼В целом, полное разделение пневмати-
ческих и электрических частей обеспечи-
вает легкий и безопасный доступ к ним.

Устройства идеально подходят для ра-
боты с любыми видами оболочек, включая
овечью, свиную, вискозную или белковую.

При этом их легко переналадить с
производства одного на другой вид соси-
сок, а также с натуральной оболочки на
искусственную. Эти операции не требуют
специальных инструментов и опыта. Опе-
ратор сможет осуществить все в течение
10 минут.

Ранее считалось, что при производстве
сосисок в натуральной оболочке невоз-
можно обеспечить постоянный вес и
длину изделия. Однако Linkwel – впервые
в мире – позволяет сделать это, и с высо-
кой степенью точности.

Машина фирмы HITEC выполнена на
принципах, отличных от традиционных
способов наполнения колбасы в нату-
ральной оболочке. Поэтому она изготав-

ливает продукт быстрее, чем обычные ма-
шины. Это происходит еще и благодаря
новому способу навешивания изделий.

Поистине революционным стал отказ
конструкторов HITEC от традиционного
кронштейна петлеобразователя. Точность
навешивания у Linkwel достигается путем
обычного «соскальзывания» продукта на
крюки конвейера. Тем самым – помимо
увеличения точности и скорости про-
изводства – удалось уменьшить количе-
ство изнашивающихся частей.

Дозирующий насос, применяемый в
этих машинах, обеспечивает высокую точ-
ность контроля веса на протяжении всего
срока его использования.

Линкерная цепь может иметь разную
длину в диапазоне от 28,56 мм до 4,76 мм.
Возможна также прямая набивка (без пе-
рекручивания).

￼Информацию о том, как работает линия
сейчас и по каким параметрам, всегда
можно просмотреть на панели управления.

Скорость работы линии и насоса, на-
чало и конец оболочки, количество пере-
кручиваний и другие данные заранее
заносятся и хранятся в памяти.
При возникновении каких-либо непола-
док во время работы информация о них
мгновенно отображается на дисплее. Для
их устранения необходимо всего лишь
выполнить соответствующие указания.

Linkwel всех типов обеспечивают лег-
кую и быструю смену производимого вида
сосисок. Для этого лишь необходимо:
● убедиться, что на линии установлены

соответствующая линкерная цепь и
трубка необходимого размера, а также
правильно отрегулирован бункер и
устройство нагнетания; 

● выбрать код нужного продукта, про-
грамма изготовления которого уже за-
несена в память; 

● нажать кнопку «Старт».

Далее представляем одну из разновид-
ностей линии LINKWEL, бюджетную мо-
дель – LINKWEL G2.

Варианты крюков конвейера:

Электрика размещена отдельно в водонепроницаемом боксе 
из нержавеющей стали 

Предлагаемые варианты контроллеров:

Линкерная цепь



Технические характеристики LINKWEL G2

Размеры оболочки

Размеры машины

УНИВЕРСАЛЬНЫЕ 
ТЕРМОШКАФЫ КОН 100

Коптильные камеры этой линейки предназначены для
производства колбасных изделий, мясных деликатесов,
рыбы холодного и горячего копчения, птицы.

Улучшенная аэродинамика, воздухообмен и конструк-
ции воздуховодов гарантированно обеспечивают мини-
мальные потери при термообработке и равномерность
приготовления продукта по всему объему камеры.

Наиболее важными факторами, обеспечивающими вы-
сочайшее качество готового продукта, изготовляемого на
этих машинах, являются: регулирование перепадов темпе-
ратур (операционная дельта) и сокращение времени сушки.
Эти задачи решаются конструктивным выполнением тер-
мокамер и управлением контроллерами Aditec.

Производительность, равномерное распределение тем-
пературы по объему коптильной камеры, насыщенность
дымом, удельный расход электроэнергии на 1 кг продук-
ции, минимальные потери веса продукции при термообра-
ботке, отличные органолептические характеристики
мясных и рыбных деликатесов – все эти факторы обеспечи-
вают получение продукции высокого качества.

Для сравнения: несколько лет назад прошли испытания
печей КОН-102 и их аналогов производства немецкой
фирмы, общепризнанного мирового лидера на рынке тер-
мокамер. Так вот тогда, по сравнению с печью лидера от-
расли, российская камера – при меньших термопотерях –
быстрее приготовила одинаковое количество продукта с
аналогичным качеством.

Даже при наличии сильной конкуренции коптильни
КОН пользуются значительным спросом, ибо, как уже было
сказано выше, по результатам совместных испытаний, ка-
чественно они не уступают лучшим мировым аналогам –
печам от именитых немецких фирм, а по цене – в 1,5–2 раза
дешевле импортных коптильных камер.

Конкурентоспособность термокамер КОН усиливает и
тот факт, что Компания КОН осуществляет полный спектр
услуг не только по поставке монтажу и пуску, но и сервис-
ному обслуживанию своего оборудования в течение всего
его жизненного цикла.

Для сравнения: 
несколько лет назад прошли испытания печей КОН-102 и их аналогов производства немецкой фирмы, общепризнан-
ного мирового лидера на рынке термокамер. Так вот тогда, по сравнению с печью лидера отрасли, российская камера –
при меньших термопотерях – быстрее приготовила одинаковое количество продукта с аналогичным качеством.
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Производительность Искусственная Мах. 3200 кг/час
оболочка
Натуральная Мах. 1000 pcs. мин
оболочка

Размеры продукта Искусственная от 28,6 мм до 304,8 мм 
оболочка и более 
Натуральная от 28,6 мм до 190,5 мм 
оболочка и более

Диаметр Баранья 14 – 25 мм
Свиная 26 – 36 мм
Вискозная 13 – 36 мм
Белковая 13 – 40 мм

Длина сборки Баранья 180 мм
Свиная 180 мм
Вискозная 320 мм
Белковая 355 мм

Общие размеры 
машины LlNKWEL-G2 +универсальный конвейер

Высота 1837 мм

Высота трубы 1270 мм

Макс.длина 5299 мм

Ширина 715 мм

Вес 690 кг

Размеры отдельно LlNKWEL-G2
Универсальный 

конвейер

Высота 1837 мм 1772 мм

Макс.длина 2219 мм 3085 мм

Ширина 620 мм 715 мм

Вес 500 кг 190 кг

Упаковка LlNKWEL-G2
Универсальный 

конвейер

Высота 1850 мм 1550 мм

Длина 2700 мм 3500 мм

Ширина 900 мм 750 мм

Вес 720 кг 410 кг

Требования

Требования 
по электричеству

Трехфазный, 6,775 Вт

Требования 
к пневматике

Качество Чистота и сухость

Давление
520 кРа (5,2 бар)
75 psi

Расход
1 л (1000 см³) 
в минуту

Требования 
к водоснабжению

Качество
Чистая, питьевая
вода

Давление
280–410 кРа 
(2,8–4,1 бар)       
40–60 psi

Расход
1 л (1000 см³) 
в минуту

Требования 
к эмульсии

Давление
500 кРа (5 бар)
72 psi

Расход Мах. 3200 кг/час                              

Трубопровод

Как можно более
широкого диаметра
и как можно мень-
шей длины

 Термокамера КОН 102

Технические характеристики коптильной камеры

Установленная мощность, кВт 36

Средняя потребляемая мощность, кВт 15

Расход воды, м3/час, не более 0,14

Время разогрева камеры до t=90 0C, мин, 
не более

10

Количество одновременно 
вмещающихся рам, шт. 1

Высота, мм 3000

Ширина, мм 1800

Длина, мм 1500

Масса, кг 1000

 Термокамера КОН 104

Технические характеристики коптильной камеры

Установленная мощность, кВт 71

Средняя потребляемая мощность, кВт 30

Расход воды, м3/час, не более 0,17

Время разогрева камеры до t=90 0C, мин, 
не более

10

Количество одновременно 
вмещающихся рам, шт. 2

Высота, мм 3200

Ширина, мм 1800

Длина, мм 2560

Масса, кг 1800

 Термокамера КОН 106

Технические характеристики коптильной камеры

Установленная мощность, кВт 105

Средняя потребляемая мощность, кВт 40

Расход воды, м3/час, не более 0,2

Время разогрева камеры до t= 900C, мин, 
не более

10

Количество одновременно 
вмещающихся рам, шт. 3

Высота, мм 3200

Ширина, мм 1800

Длина, мм 4680

Масса, кг 2500

Некоторые технические характеристики:

Единовременная загрузка:250–1000 кг (1–4 рамы-тележки)

Установленная мощность электронагрева: 36–141 кВт 

Нагрев паром: 6–21 кВт

Погрешность поддержания 
температуры/влажности: 0,5 °C / 5 %; 

Давление системы пневмообеспечения: 4–6 бар

Диапазон температурных режимов в камере: +10…+140 °C

КОН 102Р №6 КОН 102Р №5 Производства ФРГ

Разброс t* C 2,1 2,5 1,7 2,3

Термические потери

9,11 
докторская колбаса (55 мм) 

белкозин, фиброуз. 
Масса 286 кг

6,96 
докторская колбаса (55 мм)

белкозин, фиброуз. 
Масса 287 кг

9,6 
сардельки (34–36 мм). 

Масса 206,6кг

10,16 
сардельки (34–36 мм).

Масса 341,7 кг

Время приготовления,
мин

156 148 82 87
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ГЛАВА II. ЧТО ДЕЛАТЬ? (продолжение)

Генератор жидкого льда ModuPak™ Deepchill™, модель IG-6VM

Стандартная конфигурация установки DeepchillTM с танком
для хранения готового льда

Технологический процесс использования
жидкого льда Deepchill базируется на трех
принципах: быстрое охлаждение, хране-
ние при постоянной низкой температуре
и предотвращение порчи продукта. 

Преимущества технологии 
«Жидкий Лед» DEEPCHILLTM:
• Кристаллы суспензии жидкого льда яв-

ляются гладкими и имеют округлую
форму, что исключает повреждение
охлаждаемых продуктов.

• Вследствие формы льдинок и их микро-
скопического размера обеспечивается
плотное прилегание жидкого льда вокруг
продуктов и высокая степень защиты про-
дукта от проникновения воздуха извне.
Помимо лучшего сохранения продукта,

это свойство позволяет самому жидкому
льду сохраняться дольше.
• Жидкий лед имеет самый высокий

коэффициент теплопередачи по сравне-
нию с другими.

• Охлаждение продукта происходит рав-
номерно, без его заморозки или термо-
ожогов.

• Микрочастицы жидкого льда не сли-
паются и не собираются в комки на
протяжении всего процесса охлажде-
ния.

• Температуру жидкого льда можно конт-
ролировать и поддерживать в течение
длительного периода.

• Жидкий лед изготавливается генерато-
ром, хранится в герметичных танках и
подается по замкнутой системе труб. Это
обеспечивает его высокую чистоту по
сравнению с традиционными аналогами.

• Соль, если она необходима, подается
уже непосредственно в рабочий раствор
жидкого льда, т.е. на конечном этапе,
что позволяет значительно уменьшить
ее расход.

• Суспензия «жидкий лед», с содержа-
нием льда до 70%, легко транспортиру-
ется по обычным трубам с
использованием стандартных насосов.

• Оператором ГЖЛ, в зависимости от тре-
бований технологического процесса, за-
даются параметры суспензии: размеры
кристаллов – от 0,1 до 2 мм, процент
льда в смеси – от 0 до 100%, ее темпе-
ратура – от 0 до минус 30°С и уровень со-
лености – от 0% до концентрированного
рассола, и т.п.
Благодаря вышеуказанным свойствам

кристаллы жидкого льда DeepchillTM рав-
номерно и максимально покрывают всю
поверхность продукта, буквально «обво-
лакивая» его. Такой способ, в отличие от
традиционных, обеспечивает охлаждение
провизии не воздушным путем, а непо-
средственно, через контакт с ней.

Это позволяет охладить продукцию как
минимум в три раза быстрее и сохранять
ее свежей при температуре на несколько
градусов ниже, и в течение значительно
более длительного периода, по сравне-
нию с другими видами льда.

Патентованная технология 
приготовления жидкого льда 
DeepchillTM предусматривает использова-
ние установки с регулированием размера
и состояния льда и его концентрации в
суспензии в любой момент. Благодаря

этому впервые удалось управлять процес-
сом создания и подачи жидкого льда.

Нет двух продуктов, требующих одинако-
вые условия для сохранности. Различные
изделия требуют различного подхода - как
при их переработке, так и при хранении и
транспортировке. Из существующих про-
цессов охлаждения только жидкий лед
DeepchillTM позволяет организовать процесс
с полным набором необходимых требова-
ний: охлаждающий элемент – от жидкой до
кашицеобразной суспензии или 100% су-
хого льда; от пресной воды до концентри-
рованного рассола, от микрочастиц 0,1 мм
до 2-миллиметровых кристаллов; установка
степени рециклирования воды; поддержа-
ние любой заданной температуры.

Производство мясного фарша 
с помощью жидкого льда
• Пресноводная или с заданным содер-

жанием соли суспензия из льдогенера-
торов подается непосредственно 
в блендеры и прокачивается через за-
мкнутый контур, подключенный к точ-
кам использования. Это, а также
использование дозировочных насосов
на каждой точке доставки, в результате
дают точный контроль расхода исполь-
зуемой смеси жидкого льда.

• Микроскопические размеры кристал-
лов жидкого льда и их равномерное
распределение в суспензии вызывают
быстрое и равномерное охлаждение
мяса, что улучшает его качество.

• Автоматизированная доставка и учет
расхода суспензии ведут к снижению
затрат на рабочую силу, обеспечивают

точный контроль качества и высокую
гигиену процесса.

Использование жидкого льда 
DeepchillTM для приготовления колбас 
и сосисок
• Лед прокачивается через замкнутый

контур, подключенный к камере
охлаждения колбас.

• Время охлаждения сосисок снижается
на целых 30%, что повышает произво-
дительность и увеличивает пропускную
способность.

• Значительно уменьшается содержание
соли в воде.

• Сокращается время охлаждения для
повышения производительности и уве-
личения пропускной способности обо-
рудования.

• Можно легко заменить обычные ку-
леры, используемые для охлаждения
сосисок после варки.

1. ГЖЛ;
2. Бункер для хранения льда;
3. Слой сухого кристаллического льда;
4. Мешалка для перемешивания суспензии и подачи в желоб для подачи льда;                                
5. Желоб для подачи льда
6. Изолированная емкость для транспортировки;
7. Смесительная емкость (миксер);
8. Подающий насос (транспортировка суспензии по трубопроводу).

ИСПОЛЬЗОВАНИЕ СИСТЕМ DEEPCHILLTM ДЛЯ РАЗНЫХ ПРОДУКТОВ

ГЕНЕРАТОР «ЖИДКОГО ЛЬДА» DEEPCHILL

Канадская компания Sunwell – ведущий мировой про-
изводитель льдогенераторов и холодильных систем с уни-
кальной технологией использования так называемого

льда переменного состояния, или «жидкого льда»
Deepchill™. Возможность с помощью одного льдогенера-
тора производить как ледовую суспензию, так и сухой
кристаллический лед, а также их любую комбинацию поз-
воляет охлаждать, хранить и доставлять клиенту практи-

чески любой продукт – от рыбы до овощей. При этом не
только значительно улучшаются производительность и
сроки всего процесса, но и в разы увеличивается каче-
ство и сохранность самого продукта - по сравнению с  тра-
диционными способами заморозки. 

Модель
Номин. мощность 

50Hz
Номин. мощность  

60Hz
Применение Хладагент

U.S. 
т/день

MT/день
U.S.

т/день
MT/день На борту Завод R22 R404

Вертикальный
IG-6VM

5.4 4.9 6.5 5.9 4 4 4 4

красный график(изобара) – 
время охлаждения рыбы жидким льдом

черный график(изобара) – 
время охлаждения обычным льдом

Конструкциия:
• Вертикальные Deepchill ™ - испарители 

из нержавеющей стали 316, с водяным
охлаждением;   

• Модульная рама из оцинкованной стали;                            
• Отдельно размещенная электропанель

NEMA-4.

Панель управления:
• микропроцессорная панель управления

с дисплеем;
• Регулятор температуры с установкой

программ;                 
• Пускатели двигателя;
• 24 В стабилизатор для защиты 

от колебаний напряжения;
• Токовая защита реле перегрузки;
• Цепь защиты от перегрузки;
• Рубильник высокое / низкое давление;                                 
• Рубильник давления масла;
• Внутренний модуль защиты 

компрессора.



Традиционно такие изделия тоже долго готовят, прежде
чем запустить для копчения. КОН опять-таки предла-

гает революционное решение – машины уже около 40 лет
известной в мире немецкой фирмы VAKONA. 

И первый, конечно, инъектор фирмы VAKONA. С него
начинается технологический процесс приготовления кус-
кового мяса. Да, Вы и сами знаете…
За инъектором вступает массажёр. И тоже от фирмы

VAKONA!!!
Один их вакуумный массажёр-мешалка – и продукт уже

готов поступить  для окончательного приготовления – ко-
нечно же, в термокамерах КОН.

Модельный ряд массажёров VAKONA достаточно
широк и разнообразен и включает в себя машины ем-
костью от 60 до 1800 литров, с охлаждением и без, с плав-
ной или ступенчатой регулировкой вращения рабочей
лопасти. Конструктивные особенности оборудования поз-
воляют производить щадящее, мягкое массирование, со-
храняющее структуру сырья – специальная лопасть
бережно и плавно воздействует на продукт. Ее вращение
всегда идет в одном направлении – против часовой
стрелки. Массирующий элемент легко меняется на сме-
шивающий, и вот уже вакуумный массажер, как говорится
«легким движением руки», превращается в вакуумную
мешалку.

Емкость, в которой происходит массирование (смеши-
вание), неподвижна: движение продукта осуществляется
благодаря вращению рабочей лопасти. Максимальный
эффект достигается за счет трения кусков друг о друга,
при этом продукт не разбивается, а рассол распреде-
ляется наиболее интенсивно.

Во время массирования рабочая емкость массажера
находится в наклонном положении (угол составляет при-
близительно 45°). Изменение угла наклона позволяет
варьировать объем обрабатываемого продукта. Рацио-
нальная загрузка может составлять от 20 до 75% рабочей
емкости массажера, что дает возможность расширить ас-
сортимент выпускаемой продукции как в минимальных
количествах, так и в максимальных.

Импульсное подключение вакуума усиливает эффект
массирования: сокращает время процесса, способствует
более равномерному распределению рассола внутри про-
дукта. Влага хорошо удерживается, а это в свою очередь
уменьшает потери при термообработке.

Многофункциональный компьютерный контроль с ин-
дикацией на дисплее общего времени работы, времени
покоя, меняющегося положения емкости, а также воз-
можность выбора оптимальной программы – все это га-
рантирует высокое качество получаемого продукта.

Области применения массажёров VAKONA чрезвычайно
широки: помимо мяса и птицы они отлично обрабатывают
самое разнообразное сырье, включая всевозможные
фарши, овощи, творожные и другие массы.

Если говорить о продуктах высокой степени готовности
(полуфабрикатах, вторых блюдах, гарнирах, салатах и про-
чем), а также о маринадах, заливках, различных соусах,
которые используются при их приготовлении, то можно
утверждать, что массажёры-смесители VAKONA просто не-
заменимы для их производства. Их отличие и уникальное
преимущество состоит в том, что сменные лопасти легко
превращают массажер в мешалку, причем оснащенную
вакуумной системой, а мешалку – в смеситель и наоборот. 

То есть, используя массирующую лопасть, можно обрабо-
тать широкий ассортимент мяса и птицы для производства
деликатесной продукции и натуральных полуфабрикатов. 

Сменив массирующую лопасть на перемешивающую
(процесс замены занимает не более 5 минут), можно подго-
товить сырье (фарш) для ветчин и колбас, перемешать на-
туральные полуфабрикаты с маринадами, заливками и
другим. И наконец, установив специально изготовленную
под определенные продукты смешивающую лопасть, можно
смешать различные салаты, гарниры, соусы и другие пище-
вые массы (например, творог с изюмом, курагой и т. п.). 

При этом все рабочие процессы осуществляются как под
вакуумом, так и без него, с охлаждением и без, с плавным
или ступенчатым регулированием скорости. С помощью
компьютера можно подобрать оптимальную скорость масси-
рования или перемешивания для каждого вида продуктов. 

P.S. Вообще, нужно заметить, что машины типа ESK –
это новое, даже новейшее, поколение машин VAKONA
и вообще – в мире подобных машин. Энергосбережение
охлаждения – максимальное. Благодаря своей уни-
кальной конструкции занимает минимум пространства,
напичкана наисовременнейшими технологиями и при
этом имеет самое низкое потребление энергии! 
А 99 программ и возможность их произвольной комби-
нации!? Это поистине машина XXI века!
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Выше мы описали революционную, по сути, линию изготовления сосисок. 
Однако одними сосисками продукция большинства производителей мясных
деликатесов не ограничивается. Комбинаты, например, готовят изысканные
мясные копчености из цельных кусков мяса, мяса на ребрышках, окорока, рулеты 

Суммируя вышесказанное: в результате объединения
новых технологий Группы «КОН» и её партнеров, 
по нашему мнению, не только значительно улучшатся
производительность и сроки всего Процесса, но и в разы
увеличится качество и сохранность самого продукта – 
не говоря о себестоимости – по сравнению с традиционными
способами его изготовления. То есть, в конечном итоге,
улучшаются условия существования наших производителей,
бизнес-среда России и, что самое главное, положение наших
граждан-потребителей.

ТРАДИЦИОННАЯ ТЕХНОЛОГИЧЕСКАЯ ЦЕПОЧКА

ТЕХНОЛОГИЯ  КОН 

МАШИНЫ VAKONA

Блокорезка Шпигорезка

Линкер

Ингредиенты, специи

Насос
Экструдер 

с эмульгатором MADO
Линкер 

LINKWEL

Термокамера
КОН

«Жидкий лед» DEEPCHILL
подается в экструдер и термокамеру

Льдогенератор
или холодная вода

Куттер
2 шт.

Волчок

Фаршемешалка

Шприц-дозатор

ИНЪЕКТОРЫ VAKONA

Предназначены для автоматического 
впрыскивания рассола в куски мяса 
с костями и без костей.

Их преимуществами являются:
• Высококачественное изготовление
• Простота в работе и минимальный уход
• Мягкое обращение с продуктом
• Полностью съемная транспортерная лента позволяет

легко и основательно чистить машину
• Замена игл производится за несколько секунд
• Механический тормоз игольной головки
• Система рециркуляции рассола
• Кнопочная панель с пленочным покрытием
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ГЛАВА II. ЧТО ДЕЛАТЬ? (продолжение)

• энергосберегающее охлаждение 
• минимальное пространство 
• простая уборка, в связи с закругленным дизайном 

и высокой устойчивостью, что достигается за счет 
четырех колес (для ESK 125 - 250 STL; ESK 300 - 1500
STL являются стационарными)

• контроллер с сенсорным экраном  (одновременно
могут быть загружены и сохранены до 99 программ, 
и индивидуализация процесса производства достига-
ется путем объединения различных программ. 

• программируемый автоматический поворот системы
чаши обеспечивает оптимальное положение продукта
в течение всего производственного процесса 

• модели ESK 300 - 1500 STL оснащены электрическим
управлением крышкой. 

• перемещение крышки с участием оператора 
(ESK 125 - 250 STL) 

• система из нержавеющей стали с прямым охлажде-
нием (по типу сэндвич) быстро остужает котел (чашу)
машины до заданной температуры

• прекрасная изоляция корпуса чаши гарантирует посто-
янную температуру во время всего рабочего процесса

• вакуумная система может быть запрограммирована на
точное значение в потребности необходимого вакуума,
а также она имеет возможность программирования на
еще три интервала аэрации в час

• стерильный фильтр обеззараживает аэрационный
воздух, когда вакуум отключается 

• прозрачные шланги, автоматический сепаратор воды
и скребок с кнопочной системой позволяют обеспечи-
вать идеальную гигиену и ее контроль

• поворотные и смесительные системы рычагов обработки
продукта работают мягко и равномерно, более того они
могут быть настроены специально для ваших продуктов.

Стандартное оборудование: 
• блок управления ST450V (VM 60 - 220) 
• контроллер с сенсорным экраном (VM 250 - 1800) 
• привод с одной скоростью вращения (VM 60 - 220) 
• привод с регулируемой скоростью (VM 250 - 1800) 
• высокопроизводительный вакуумный насос 

с автоматической подачей вакуума 
• поворотный рычаг вкл. съемный скребок с кнопочной

системой 
• наклон чаши ручной (VM 60 - 220) 
• наклон чаши электрический (VM 250 - 1800) 
• перемещение крышки с участием оператора 

(VM 300 - 500) 
• электрическое управление крышкой (VM 750 - 1800) 

• 2 колеса торможения с блокировкой (до VM 250, 
начиная с VM 300 – машины стационарные) 

Дополнительное оборудование: 
• сенсорный экран управления (VM 60 - 220) 
• автоматический наклон чаши и система 

позиционирования 
• привод с регулируемой скоростью (VM 60 - 220) 
• поворотный рычаг вкл. съемный скребок с кнопочной

системой
• гидравлическая система загрузки или мачтовая 

система загрузки для 200 литровой тележки 
• электрическое управление крышкой (VM 300 - 500)
• наклон чаши электрический (VM 60 - 220) 

МАШИНЫ VAKONA (продолжение)

Массажёры VAKONA ESK 125-1500 – передвижные и стационарные

Массажёры VAKONA VM 60–1800

II. ДЕЛАЙ ДВА! – Активное продвижение своих собст-
венных лучших наработок, полученных, в том числе, 
в результате объединения с лучшими мировыми разра-
ботками, – среди наших местных заводчиков.

АКТУАЛЬНЫЕ ПРОБЛЕМЫ МЯСО- 
И РЫБОПЕРЕРАБОТКИ В РЕГИОНАХ РОССИИ

Снижение производства товарной пищевой продукции на-
чалось, когда рухнула старая система ее организации и
функционирования. Образовавшуюся нишу заполнили ино-
странные производители и поставщики пищевой продук-
ции. В настоящее время в Россию импортируется широкий
ассортимент высококачественной мясо-рыбной продукции.

Возможности и необходимость расширения нашего
присутствия на рынке:
1. Отечественному производителю трудно конкурировать с

импортной продукцией, однако, учитывая, что срок хра-
нения сырья ограничен, производство пресервов и не-
которых видов полуфабрикатов возможно только
непосредственно рядом с потребителем. Кроме того,
цены на продукцию отечественных производителей су-
щественно ниже, что делает ее вполне конкурентоспо-
собной.    

2. Помимо этого в последнее время многие компании, вла-
деющие оптовыми складами и хладокомбинатами, сете-
выми супермаркетами и фирменными магазинами,
стремятся открыть собственное производство или цех по
производству мясо-рыбных полуфабрикатов и копчено-
стей. 

Ситуация с существующими предприятиями 
перерабатывающей отрасли:
1. Крупные предприятия, расположенные чаще всего в

районах производства или промысла, осуществляют
полный технологический цикл: замораживание, консер-
вация, соление, сушка, вяление, а также переработка
непищевых отходов. 

2. Средние и крупные предприятия, которые находятся
на некотором удалении от фермерско-промысловых
районов, используют заморозку или полуфабрикаты и
стремятся производить «продукты глубокой перера-
ботки», т.к. при правильно организованном технологи-
ческом процессе и сбыте это позволяет получать
наибольшую прибыль. Наибольшим спросом «продукты
глубокой переработки» пользуются в крупных городах
(Москве, Санкт-Петербурге и др.), где хозяйки пред-
почитают приобретать готовый или близкий к готовности
продукт. 

3. Небольшие и мелкие цеха специализируются на фа-
совке и упаковке полуфабрикатов; приготовлении раз-
личных видов пресервов, нарезок, копченостей и других
продуктов, не требующих сложного технологического
оборудования. Наибольший покупательский спрос при-
ходится на линии малой и средней производительности
и на упаковочные агрегаты, т.к. предприниматели пред-
почитают не рисковать, а после организации техпро-
цесса и системы сбыта – докупить новое оборудование
и значительно увеличить производительность и рента-
бельность. Кроме того, предприниматели уделяют боль-
шое внимание ассортименту и типу упаковочного
материала, выбор которого тоже требует взвешенного и
грамотного подхода. 

То, что переработка  той же рыбы – выгодный бизнес, так
как стоимость полученной продукции существенно выше
стоимости исходного сырья, ни для кого не секрет. Экс-
перты отмечают, что рентабельность копчения  достигает
95%. Раньше процесс копчения полного технологического
цикла можно было осуществлять только  в условиях про-
мышленных предприятий. Сейчас КОН предлагает свои
варианты, позволяющие реализовать производство коп-
ченых деликатесов в условиях как крупных производств,
так и на малых предприятиях торговли и в ресторанах.

ПРЕДЛОЖЕНИЯ ОБОРУДОВАНИЯ ОТ КОН
Для каждого варианта производства у КОН есть высоко
конкурентные предложения.  По качеству исполнения и

комплектующим они сравнимы с лучшими западными ва-
риантами,  а цена коптилен и другого оборудования КОН
заметно ниже: у нас дешевле рабочая сила, ниже другие
издержки, включая экономию на таможенных налогах и
сборах, транспорте и т.п. 

1. Оптимальным вариантом для оснащения неболь-
ших цехов, ресторанов, баров, предприятий питания
является коптильни КОН-5,   предназначенные для холод-
ного и горячего копчения, запекания и приготовления на
гриле мясных и рыбных продуктов, птицы, овощей, море-
продуктов, сыров.

При использовании этих коптильных камер можно су-
щественно  расширить ассортимент  за счет свежих коп-
чёных деликатесов, обладающих восхитительным вкусом,
а вложения окупятся в течение 1-2 мес.

2. Для средних производств можно предложить уже
более сложную  установку КОН-10

Высокие эксплуатационные свойства: микропроцес-
сорное управление, импульсное или психрометрическое
управление влажностью, электронагрев, несколько вари-
антов исполнения (варка; подрумянивание, сушка, варка;
подрумянивание, сушка, варка, копчение), эффективный
дымогенератор позволяют вырабатывать высокачествен-
ную продукцию.

Время окупаемости и в этом случае не отличается боль-
шим увеличением сроков.

3. Для крупных заводов КОН наладил производство
еще более совершенных и мощных мини-цехов КОН-100.
Всё оборудование снабжено лучшей электроникой веду-
щих западных производителей. 

III. ДЕЛАЙ ТРИ! МЫ ПРЕДЛАГАЕМ НЕ ТОЛЬКО 
ОБОРУДОВАНИЕ, НО И КОМПЛЕКСНЫЕ РЕШЕНИЯ, 
а это лучше:
КАК  УЖЕ ГОВОРИЛОСЬ ВЫШЕ:
Учитывая, что предприятия малого и среднего бизнеса
нуждаются в недорогом надежном отечественном  обору-
довании, а предложение мясо-рыбоперерабатывающего
оборудования существенно отстает от спроса, большин-
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ство предпринимателей предпочитают обращаться к по-
ставщикам или т.н. «комплектантам», которые находятся
недалеко от будущего производства. Ведь к ним всегда
можно обратиться не только по вопросам комплектации и
поставки оборудования, но и за запчастями, расходными
материалами и информационной поддержкой.

Поэтому, наряду с собственным оборудованием  КОН
предлагает:

Развивать и совершенствовать мелкое и среднее про-
изводство в отраслях машиностроения и мясо-, рыбо- и
молокопереработки за счет местных инвестиционных воз-
можностей. В этой связи мы обращаемся одновременно к
фермерам и производителям мясо-, рыбо- и другой про-
дукции, машиностроителям, а также потенциальным ин-
весторам любого региона с предложением:

1) Производителю пищевой продукции – опреде-
литься с собственными возможностями улучшения пере-
работки продукта и расширения ассортимента в привязке
к существующему и потенциальному спросу в своем и бли-
жайших регионах;

2) Машиностроителю – оценить свои возможности и
существующие потребности производства той или иной
пищеперерабатывающей техники и комплектующих для
их частичной или полной сборки на собственных мощно-
стях и своими силами;

3) Инвестору и местной власти – определиться с воз-
можностью  и интересом финансирования проекта на
условиях высокой отдачи, которую сулит этот интересный
проект.

Со своей стороны КОН готов на условиях партнерства,
франшизы или на других взаимовыгодных основаниях пе-
редать соответствующую проектную документацию на про-
изводимое оборудование, гарантировать поставку
комплектующих, обучение и шеф-монтаж процесса сборки
и комплексное обслуживание проекта.

IV. ДЕЛАЙ ЧЕТЫРЕ! Или если б было в нашей власти
(или как это делается у НИХ, или вместо послесловия…)
Напоследок не можем удержаться от хорошего примера

реализации второго тренда (эффективности господ-
держки). Наш любимый пример партнерства государства
и частного бизнеса – Канада. Да и очень внешне мы по-
хожи: от географического и климатического положения до
плотности и размещения населения. По нашему мнению,
как раз их система государственно-частного партнерства
могла бы идеально лечь на российскую почву. 

Рассмотрим взаимодействие государства и производ-
ственного сектора Канады по нескольким направлениям
и сравним ситуацию с российской. В качестве примера
взят опыт функционирования завода по производству зер-
ноуборочных комбайнов в России и Канаде.

Материал основан на аналитической записке прези-
дента ЗАО «Новое Содружество» и ассоциации «Росагро-
маш» Константина Бабкина, выполненной по заказу главы
государства Владимира Путина, в которой дается разъ-
яснение, почему Ростсельмашу выгоднее производить
тракторную технику в Канаде, а не в своем отечестве.

Стоимость трудовых ресурсов
Оплата квалифицированного труда в Канаде не намного
выше, чем в России. В среднем североамериканские свар-
щики, сборщики и прочие специалисты получают на 67–
69% больше российских. Однако налоги на заработную
плату и НДС, отчисления в пенсионный фонд и страховые
сборы в России выше, что, по сути, нивелирует все наше
«преимущество». В итоге, на 1 рубль зарплаты в России от-
числений и налогов будет уплачено 81 копейка, тогда как в
Канаде – 72 копейки. И хотя за год канадцы тратят на вы-
платы работникам завода на 10 млн долларов США больше,
тенденция такова, что уже через три-четыре года труд в Рос-
сии будет стоить дороже, чем в Северной Америке.

Стоимость кредитов
В России средняя годовая кредитная ставка составляет
около 12%, а в Канаде в 2012 г. – всего 2,3%. Таким обра-
зом, у одинакового производства в России расходы по кре-
дитным выплатам будут в пять раз больше: 3,5 и 18 млн
долларов США соответственно. А это больше, чем вся чи-
стая прибыль канадского завода в 2012 году.

Стоимость энергоресурсов и транспорта
За киловатт электроэнергии крупные канадские про-
изводства платят в переводе на наши деньги 1,7 рубля. В
России – 3,7. Таким образом, завод в Канаде ежегодно
экономит своим хозяевам около 2,1 млн долларов США.
Цена топлива в Северной Америке ниже российской на
5,5%, а разница в стоимости доставки продукции меньше
на 20 рублей за километр. При производстве в России рас-
ходы на транспортные издержки составили бы свыше 4
млн долларов США. А при использовании ж/д транспорта,

тарифы на услуги которого постоянно растут, возросли бы
до 5,6 млн долларов США.

Хотя в России самое большое количество полицейских
на тысячу населения, тот же завод «Ростсельмаш» в Ро-
стове-на-Дону содержит целый штат охраны (около 150 со-
трудников). В Канаде порядок на аналогичном производстве
обеспечивают всего 4 человека. И то их функции в основном
сводятся к контролю пропускной системы. Годовая эконо-
мия составляет почти 900 тыс. долларов США.

Излишняя бюрократизация.
В России учет приходится вести в трех направлениях: бух-
галтерский, налоговый и учет в соответствии с правилами
Международных стандартов финансовой отчетности. У ка-
надцев все проще – единая форма учета.

Большие проблемы в нашем государстве связаны с ве-
дением документооборота. Если в Северной Америке на
одну хозяйственную операцию составляется, к примеру,
один документ, то в России от двух до пяти, чаще всего еще
и в бумажном варианте.

Усиленный контроль со стороны фискальных органов –
проблема, актуальная только для нашей страны. Необхо-
димость предоставления большого количества отчетных
документов и частые проверки сильно осложняют дея-
тельность. Только за 2012 год ООО «Комбайновый завод
“Ростсельмаш”» предоставил около 41 тысячи документов
и прошел 167 проверок. Предприятие вынуждено содер-
жать целый штат бухгалтерии численностью до 65 человек.
На канадском заводе всю работу выполняют всего 14 со-
трудников, которые тратят на подготовку документации не
более 10% своего времени.

Налоговая нагрузка
Это одна из основных причин того, почему производство
сельхозтехники выгоднее в Северной Америке. 

Несмотря на то, что в Канаде налог составляет 35%, с
учетом различных вычетов, льгот и стимулирования эта
цифра уменьшается до 16,7%. В России же ставка – 20%. 

Канадские власти оказывают большую поддержку про-
мышленности. Прежде всего, речь о налоговых стимулах,
касающихся модернизации производств. Например, амор-
тизационный вычет при покупке нового оборудования
ежегодно может составлять до 30% от оставшейся суммы.
В России это возможно только в первый год после при-
обретения. Это значит, что в Канаде инвестирование в
станки более выгодно.

Другая канадская программа – Manufacturing Invest-
ment Tax Credit – направлена на снижение налоговых вы-
четов на производственные инвестиции. То есть компании
возвращаются до 10% от суммы капитальных вложений.
Приведем простой пример. При строительстве нового цеха
стоимостью 10 млн долларов государство автоматически
субсидирует заводу 1 млн долларов за счет снижения на
эту сумму налога на прибыль. В России аналога этой про-
граммы нет.

Наконец, проведение R&D (Research and Development,
исследование и развитие). По-нашему – НИОКР, но не-
сколько шире. Суть данной программы в том, что любая
компания в Канаде может в течение первого года аморти-

зировать сразу 100% понесенных расходов на новейшие
разработки. А дополнительно на ту же сумму снизить еще
и налогооблагаемую базу. По сути, налог на прибыль
можно вообще свести к нулю. В России аналога такой про-
граммы не существует.

Средний оборотный налог в Канаде составляет 10%. 
В Виннипеге, где расположен завод «Ростсельмаш», –
12%. В России – 18%. За 2012 год налог на недвижимость
для канадского завода составил 1,17 млн долларов США.
В Ростове-на-Дону ставка налога на имущество – 2,2% от
балансовой стоимости. Плюс, земельный налог: 95 руб./кв.
м. Итого завод в Канаде заплатил за имущество на 540
тысяч долларов США меньше аналогичного российского.
В целом же налоговая разница между Россией и Канадой
ежегодно составляет более 26 млн долларов США в пользу
последней.

Государственная поддержка развития производства
Выгодные экономические условия в Северной Америке
для производственников подкрепляются успешными гос-
программами. Например, на обучение персонала ежегодно
выделяются субсидии до 50% его стоимости. В рамках дру-
гой программы можно получить до 150 тысяч долларов
США на разработку новых компонентов в машинострое-
нии. А участие в программе Power Smart, направленной
на снижение энергопотребления, позволяет оснастить
производство спецоборудованием всего за 50% его стои-
мости.

Обеспечение стабильного внутреннего спроса 
на сельхозтехнику

Из-за низких процентных ставок по кредитам получе-
ние канадскими сельхозпроизводителями прямых субси-
дий на приобретение техники – редкость. Тем не менее
объем косвенных мер поддержки превышает российские:
160 долларов США за 1 га земли сельхозназначения в Ка-
наде против 40 в России.

В рамках ВТО канадцы ежегодно субсидируют экспорт
сельхозпродукции. Россия, вступив в организацию, отка-
залась от поддержки экспорта.

Большую помощь фермерам оказывают североамери-
канские власти, не облагая налогами и акцизами топливо
для сельхознужд. На сэкономленные средства появляется
возможность модернизировать и развивать хозяйства.

Конкурентоспособность канадских сельхозпроизводи-
телей на мировом рынке обеспечивают не только эти
меры. Риски минимизируются и за счет действия госпро-
граммы страхования маржи в случае возникновения сти-
хийных бедствий. Как результат, в первом полугодии 2013
года рост продаж тракторов в Канаде составил 8%, ком-
байнов – 21%. В России же все наоборот – падение на 13%
и 26% соответственно.

Развитие экспорта сельхозмашин
В России, как и в Канаде, есть агентство по развитию экс-
порта. У нас – ЭКСАР, у них – EDC. Однако у североамери-
канцев оно дополнительно страхует экспортные сделки и
выдает льготные кредиты под 3,8% годовых. В итоге, на-
пример, на рынке Казахстана канадский завод реализует
100% своей продукции, а комбайновый завод «Ростсель-
маш» только 3% с кредитной ставкой в 6%. Конечно,
ЭКСАР очень помогает отечественным промышленникам,
но до EDC им далеко.

Атмосфера ведения бизнеса
Канадцы делают все возможное для обеспечения макси-
мально комфортных условий предпринимателям, про-
изводственникам. 

Доступность канадских чиновников самого высокого
уровня для деловых кругов – вообще за гранью реальности
для России, где власть имущие закрыты для диалога.

Финансовая дисциплина контрагентов 
В Канаде существует масса механизмов для ее повыше-
ния. В России ей только начинают учиться.

Подведем черту под проведенным анализом: перенос
производства тракторов из Канады в Россию экономиче-
ски нецелесообразен. Попытка его осуществить приведет
к прямым убыткам на сумму более 25 млн долларов США
и росту цен на продукцию.

В приведенном анализе очевиден главный вывод:
какое государство – такое и производство!

V. С НЕБЕС НА ЗЕМЛЮ
Выше мы с печалью наблюдали, КАК это делается у НИХ.
Однако, боимся, у нас это будет еще нескоро. А поэтому уже
сегодня, чтоб выжить и развиваться, нужно двигаться впе-
ред самостоятельно. Надеемся, что предложенные нами
варианты помогут кому-то из наших коллег. Мы всегда
рады делиться всем лучшим, что у нас есть. ■ КОН
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