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Исследование по проблеме повышения конкурентоспособности про-
дукции представляет особый интерес для кожевенной промышленности 
Республики Беларусь. Конкурентоспособность товара определяется его ка-
чеством, потребительскими свойствами, ценой, а также затратами, связан-
ными с его производством. Использование механизмов транспортно-
логистической системы на промышленных предприятиях является одним 
из источников снижения затрат.  

На ОАО «Бобруйский кожевенный комбинат» действует транспорт-
ный цех, в задачи которого входит обеспечение транспортировки грузов на 
внутренних и внешних перевозках. Необходимость разработки мероприя-
тий по совершенствованию транспортной логистической системы на пред-
приятии обусловлена тем, что на предприятии увеличивается как рост объ-
ема производства в целом, так и рост объема экспорта, что ведет к увели-
чению перевозимой продукции. Основным мероприятием по оптимизации 
перевозочного процесса, является составление рациональных маршрутов. 
Критерием оптимальности является: минимум холостых пробегов и мак-
симум коэффициента использования пробега при наименьших затратах на 
перевозку заданного объема груза. В транспортном цехе предприятия ис-
пользуется метод маршрутных перевозок. Для примера проведем расчет 
маршрутов: 

1) Бобруйск – Москва - Бобруйск. В Москву доставляется продукция, 
назад транспорт возвращается порожним, т. е. имеет место маятниковый 
маршрут с обратным порожним пробегом; 

2) Бобруйск – Ростов-на-Дону – Бобруйск. В Ростов-на-Дону достав-
ляется продукция комбината, в этом же городе закупается кожсырье для 
технологических нужд комбината и машина с грузом возвращается в Боб-
руйск, т.е. реализуется маятниковый маршрут с обратным груженым про-
бегом. На данных маршрутах используются собственные автомобили МАЗ 
грузоподъемностью 8 т.  

На рассмотренных маршрутах общий коэффициент использования 
пробега составляет 0,5, коэффициент использования грузоподъемности ав-
томобилей составляет 0,75, при том, что затраты на совершение маршрута 
достаточно высоки. Для современных транспортных логистических систем 
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Конвектоматы и пароконвектоматы – самые популярные в настоящее 
время автоматизированные, многофункциональные аппараты, используе-
мые для жарки, тушения, запекания, припускания, размораживания и разо-
грева охлажденной продукции, варки на пару различных пищевых продук-
тов. Данный эффект достигается за счет интенсивного вентилирования 
греющего воздуха и использования регулируемой системы увлажнения.

Принудительная конвекция теплоносителя позволяет выравнивать 
температурное поле в рабочей камере и создавать одинаковые условия на-
грева в любой ее зоне, максимально загрузив камеру продуктом, а также 
ускорять нагрев продуктов и автоматизировать процесс. Увлажнение 
греющей среды создает оптимальные условия массообмена, уменьшающие 
потери массы, оно позволяет получить изделие с однородной структурой 
центральных слоев и одновременно сформировать ярко выраженную тон-
кую корочку на поверхности.

В настоящее время наблюдается резкий рост развития малых и сред-
них объектов общественного питания, имеющих ряд особенностей: разно-
образный ассортимент выпускаемых блюд и кулинарных изделий; не-
большие производственные и торговые площади; минимальное количество 
обслуживающего персонала; высокая скорость производства продукции и
обслуживания. Поэтому для обеспечения производственного процесса на 
подобных объектах требуется универсальное высокопроизводительное,
экономичное оборудование, занимающее малую площадь и обеспечиваю-
щее выпуск разнообразной высококачественной готовой продукции.

На отечественных заводах торгового машиностроения до настоящего 
времени данное оборудование не производилось, и мы его активно импор-
тировали, что сделало, по сути, невозможным его использование на бюд-
жетных объектах общественного питания (школьных столовых, столовых 
при детских садах, столовых при лечебно-профилактических учреждениях 
и т. п.), где пароконвекционное оборудование крайне необходимо.

Кафедрой «Машины и аппараты пищевых производств» совместно с
республиканским унитарным предприятием «Гомельторгмаш» в 2008-2009 
годах разработан первый белорусский пароконвекционный аппарат 
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АПК-0,85 – что позволило снизить зависимость от импорта. Схема паро-
конвекционного аппарата, защищена патентом на полезную модель. Опыт-
но-промышленный образец аппарата АПК-0,85 успешно прошел производ-
ственные и сертификационные испытания и в настоящее время проводятся 
мероприятия для его постановки на серийное производство.

В настоящее время для некоторых групп хлебобулочных изделий, на-
пример, заварных сортов ржано-пшеничного хлеба, практически отсутст-
вуют сведения, отражающие научно-обоснованные параметры их тепловой 
обработки в пароконвекционных аппаратах. Вместе с тем технология по-
лучения этой группы изделий обладает рядом специфических свойств,
требующих неординарных подходов к процессам тепло- и массообмена,
происходящих в системе обогрева в пекарной камере.

Выпечка в пароконвектомате представляет собой нестационарный 
процесс, включающий теплопроводность, перенос влаги с изменением ее 
агрегатного состояния и различные другие физические, биохимические,
микробиологические, коллоидные процессы. Базовым процессом здесь 
следует считать нестационарную теплопроводность в теле тестовой заго-
товки, поскольку изменение температурного поля вызывает или изменяет 
все остальные процессы. Измеренные значения температуры на поверхно-
сти и в центре выпекаемой тестовой заготовки показали традиционный ха-
рактер изменения температуры. Температура на поверхности (или темпе-
ратура корки) сразу быстро растает, со временем скорость возрастания ее 
уменьшается, и температура приближается к температуре греющей среды.

В центре изделия на первоначальной стадии температура остается не-
изменной, пока идет процесс прогрева заготовки. На второй стадии, кото-
рая наступает через некоторое время, температура в центре выпекаемой 
тестовой заготовки начинает расти сначала быстро, а затем все медленнее,
также приближаясь к некоторой предельной температуре.

В результате обработки многочисленных экспериментальных данных 
было получено уравнение, описывающее процесс прогрева изделий из тес-
та массой 200–400 г с соотношением диаметра к начальной высоте 
D/hн ≈ (4,7…5,3) : 1 и справедлива при Fo ≥ 0,35. Уравнение рекомендуется 
для инженерных расчетов при определении температуры в центре изделий 
или при определении необходимого времени до достижения заданной тем-
пературы в центре выпекаемой тестовой заготовки. Полученная математи-
ческая зависимость описывает изменение температуры в центре заготовок 
конкретной формы (шаровой сегмент) с конкретным геометрическим па-
раметром D/hн. Влияние этого параметра требует проведения дополни-
тельных исследований на тестовых заготовках с разными его значениями.

Пароконвекционный аппарат АПК-0,85 может быть использован на 
объектах общественного питания любого типа, а результаты проведенных 
исследований – при прогнозировании режимов выпечки в пароконвекци-
онной аппаратуре и ротационных хлебопекарных печах.
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Как правило, потребитель, прежде чем сделать покупку, соотносит со-
вокупность потребительских свойств товара с его ценой. Так как для чело-
века пища – это важнейший источник получения энергии, то полезность 
продукта определяется его энергетической ценностью. Энергетическая 
ценность пищевого продукта характеризует его усвояемую энергию, то 
есть ту долю суммарной энергии химических связей белков, жиров и угле-
водов, которая высвобождается в процессе пищеварения.  

Таким образом, для оценки конкурентоспособности пищевой продук-
ции целесообразно будет провести расчет стоимости 1 Ккал продукта.  

В табл. 2 представлен сравнительный анализ конкурентоспособности 
творога вышеперечисленных производителей. Расчеты показывают, что 
творог ОАО «Молочные горки» является наиболее конкурентоспособным, 
а творог ОАО «Бабушкина крынка» наименее конкурентоспособен. Разни-
ца в коэффициенте конкурентоспособности между ними составляет 31 %.  

 

Табл. 2. Сравнительный анализ конкурентоспособности творога 
 

Наименова-
ние 

Стоимость 1 Ккал 
продукта, р. 

Коэффициент 
конкуренто-
способности 

Оценка + 
или - Рейтинг 

1. Творог 9%  
(г. Горки) 5,07 1 - 1-е место 

2. Творог  
«Деревенский» 
5% (г. Могилев) 

7,30 0,69 -0,31 3-е место 

3. Творог 4%  
(г. Бобруйск) 6,38 0,79 -0,21 2-е место

 

Однако благодаря тому, что творог ОАО «Бабушкина крынка» отме-
чен премией правительства в области качества, имеет более качественную 
упаковку, хорошо знакомый брэнд, а также наибольшие сроки реализации, 
данный продукт находит своего потребителя. 

Но для продвижения товаров на внешний рынок данным предприяти-
ям необходимо следить за постоянным повышением качества своей про-
дукции. Это можно достигнуть, внедряя у себя на производстве систему 
HACCP, которая обеспечивает контроль на всех этапах производства, хра-
нения и реализации продукции. В конечном счете, это обеспечит более вы-
сокую конкурентоспособность выпускаемой продукции и финансово-
экономическую стабильность предприятий. 
  


