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Экструдеры пищевые. 

Универсальность – залог долголетия предприятия.
"ПиП": Чем вызвано повышенное внимание производителей продуктов питания к экструдерам?

А. Б.: Это вполне объяснимо желанием владеть высокоэффективным и универсальным производством, легко подстраиваемым под требования потребительского спроса. Именно многофункциональность в купе с низкой стоимостью содержания основного оборудования (из расчета на килограмм продукции) становятся решающими факторами при принятии положительного решения о начале работы с экструзионной техникой.
"ПиП": Какие  возможности предоставляет это оборудование?   

А. Б.: Самые широкие. Современные пищевые экструдеры применяются более чем в двух десятках производственных направлениях технологического развития экструзионных производств. Наиболее распространенными стали технологии производства пищевых продуктов; полуфабрикатов для мясной, молочной, кондитерской промышленности; кормов для КРС и более сложных кормов для кошек, собак, домашних грызунов. А также в техническом направлении – реагент, применяемый при нефте- и газодобыче и составы на основе крахмала применяемые при производстве клеевых смесей.
"ПиП": Какие продукты можно производить на данном оборудовании? Приведите наиболее известные  примеры.
А. Б.:  Самый массовый и популярный пищевой продукт, получаемый при помощи экструдеров – это кукурузная палочка. И в тоже время, это один из самых высокорентабельных продуктов вообще в пищевой индустрии. Кроме этого значительную популярность приобрели такие продукты, как подушечки и трубочки с начинкой, хрустящие хлебцы, фигурные сухие завтраки, кукурузные и из других злаков хлопья. Эти продукты могут выпускаться как в диетическом виде (без добавления сахара, соли, красителей) так и в глазурованном сахарным сиропом, карамелью или шоколадом виде. 
Другим продуктовым направлением, активно развивавшимся в последние десять-пятнадцать лет, стали «фигурные чипсы», которые получают путем обжарки экструзионных полуфабрикатов – пеллет (ТМ: «Смак», «АБ», «Городок», «Мягкие сухарики», «Русская картошка», «Хлебарики») или формованных из пеллетного листа (ТМ «Pringles»).
В последние два-три года получили распространение экструзионные сухарики «Бомбастер» и «Twistos» вследствие того, что производители  «классических» сухариков начали искать новые продуктовые решения и способы сократить издержки основного производства.

О каждой из технологий производства  экструзионных продуктов можно рассказывать очень долго, тем более что виды конечных продуктов представленные в продаже – это лишь малая часть от возможных вариантов, как по форме, так и по «содержанию» - рецептуре, вкусу, упаковке, применению. 
"ПиП": Как выглядит потребительская аудитория данной продукции? Каковы перспективы развития данного рынка продуктов?

А. Б.:  К каждому из экструзионных пищевых продуктов нужно подходить «индивидуально». Точнее, под каждую определенную «потребительскую аудиторию» или целевую группу можно разработать свой продукт с использованием экструзионных технологий.
На практике большинство производителей экструзионных продуктов специализируются на какой-либо одной группе потребителей. Такие «экструзионные монстры» как «Любятово», «Кунцево», «Витьба» основную массу своей продукции ориентируют на детскую аудиторию. Вслед за ними и более мелкие региональные компании пытаются продвигаться в этом же направлении. Хотя это скорее дань «традиции в маркетинге сухих завтраков», чем реальная необходимость. Существуют компании, которые успешно продвигают свой продукт как «обще семейное лакомство» наряду с печеньем, кондитерскими изделиями или только в сегменте «здорового питания» - пищевые отруби, хлебцы без добавок или из сырья без глютена, подушечки с начинкой на фруктозе, неглазированные хлопья.
Несмотря на растущую конкуренцию среди производителей наиболее известных экструзионных продуктов, наполняемость такими продуктами розничной сети даже в некоторых крупных городах (в том числе и с миллионным населением), а тем более в регионах не превышает одной-двух ТМ по одной ассортиментной группе, да и то привезенных за «тридевять земель». Так как удельный вес большинства экструзионных пищевых продуктов не высок, то такие продукты, произведенные в регионе будут иметь значительное преимущество перед завезенными. А учитывая возможность производства на одном и том же экструдере нескольких видов продукта и быструю переориентацию линии с одного на другой (от 40 минут) – это один из наиболее «удобных», компактных и «мобильных» видов бизнеса в пищевой промышленности. 
Я думаю, что будущее за многопрофильными по ассортименту выпускаемой продукции и небольшими по численности обслуживающего персонала региональными экструзионными производствами. 
"ПиП": Какие типы экструдеров существуют? Какими техническими достоинствами обладают экструдеры? (объемы производства,  режимы работы, экономия электроэнергии и так далее)
А. Б.: Основным отличительным признаком пищевых экструдеров, определяющим как конструкционные отличия, технологические возможности, так в значительной степени влияющим на стоимость данного оборудования является количество параллельных шнеков 
внутри рабочей зоны экструдера. Наибольшее распространение получили одношнековые и двушнековые экструдеры. 
Для реализации конкретной технологии экструдер должен обладать соответствующим комплексом определенных особенностей, главные из которых - это количество шнеков, относительная (в диаметрах шнека) длина шнека (экструзионной зоны), диапазон управления частотой вращения шнеков, управление температурой экструзионной зоны, управление подачей сырья (производительностью)  в зону экструзии, управление режущим устройством, управление подачей питьевой воды в зону экструзии. Основные отличительные особенности этих двух классов экструзионного оборудования приведены в таблице 1.
Таблица 1

	Технические особенности
	Технологический параметр, на который влияет данная техническая особенность
	Одношнековые
	Двушнековые

	Количество шнеков в зоне экструзии.
	Гомогенизирующая способность шнековой зоны для многокомпонентных смесей при смешивании с питьевой водой, ограничения по жирности и влажности сырьевой смеси, ограничения по гранулометрии сырья.
	Один.
	Два.

	Наборный шнек из отдельных шнековых элементов. 
	Определяет тонкую настройку экструзионной зоны под конкретную технологию и сырье
	Встречается только у некоторых машин с относительной длиной шнека более 8 диаметров.
	Всегда.

	Относительная длина (в диаметрах шнека) экструзионной зоны (шнека)
	Определяет возможность и степень гомогенизации сырья, способность перемешивания с водой внутри экструзионной зоны, возможность разделения экструзионной зоны на несколько участков охлаждения и нагрева, возможность тонкой оптимизации шнекового набора под конкретный продукт при наборном шнеке.
	От 0,7 диаметра шнека
	От 8 диаметров шнека

	Охлаждение корпусов экструзионной зоны.
	Обеспечивает управление отводом излишнего тепла из зоны экструзии, стабилизирует температурный режим, в конечном итоге позволяет управлять степенью экспандирования продукта, его внешним видом. 
	Не всегда. Обычно вручную управляемым потоком воды через внешний (вокруг рабочего корпуса) охлаждающий контур. 
	Всегда. Может осуществляться как в ручном режиме, так и в автоматическом при помощи электроклапанов по каждой зоне (корпусу) независимо. 

	Дополнительный внешний нагрев рабочих корпусов экструзионной зоны.
	Обеспечивает предварительный нагрев рабочих корпусов экструзионной зоны (быстрый выход на режим, экономит сырье в период запуска экструдера) и тонкое поддержание температуры в зоне экструзии для сложных технологий, когда не возможно добиться технологических параметров только набором шнековой зоны и управлением процессом охлаждения для нескольких продуктов выпускаемых на одном экструдере.
	Практически всегда отсутствует.
	Всегда в случае комплектации универсального, а не узкоспециализированного экструдера. Автоматическое управление в комплексе с управлением процессом охлаждения.  

	Дозированное увлажнение сырья с начальной влажностью в общем случае 12-14% питьевой водой.
	Процесс варки (модификации) крахмалсодержащего сырья происходит в общем случае (прямая экструзия) при влажности сырьевой смеси в пределах 16-18%, в некоторых технологиях до 20%. Для достижения этих величин в сырье должно быть дополнительно увлажнено. При некоторых технологиях годный продукт получается только при обеспечении дозирования с точностью до десятых долей процента.
	Почти все экструдеры данного типа требуют предварительного увлажнения сырья до поступления его в экструдер (в отдельно стоящем смесителе). Более или менее качественное перемешивание воды, поданной внутрь экструзионной зоны насосом дозатором, с сырьем могут обеспечить только машины с длиной шнека более 10 диаметров и со смесительными элементами в составе шнекового набора.
	Увлажнение сырья питьевой водой происходит внутри экструзионной зоны. Подача осуществляется насосом-дозатором. Мест ввода воды может быть несколько, что также расширяет технологические возможности. Механизация дозирования воды снимает проблему «человеческого фактора» и обеспечивает стабильность технологических параметров.

	Плавное управление частотой вращения электродвигателей главного привода, дозатора сырья, режущего устройства.
	Управление частотой вращения шнеков экструдера дает преимущество и экономию во времени при отработке технологических режимов при создании новых продуктов и новых рецептур.
Управление частотой вращения шнеков дозатора сухой смеси (сырья) позволяет оптимизировать производительность при определенном качестве продукта.
Управление частотой вращения ножей режущего устройства позволяет управлять размером конечного продукта.
	Для дозатора сырья и режущего устройства – часто. Для главного привода – очень редко.
	Всегда в случае комплектации универсального, а не узкоспециализированного экструдера.


В зависимости от комплекса технических характеристик каждый отдельный тип экструдеров способен на реализацию определенного количества технологий. В общем случае соотношение технических характеристик и технологических возможностей приведены в таблице 2.

Таблица 2

	Основные типы одношнековых пищевых экструдеров, серийно производимых в России и СНГ.

	Условная ценовая группа 

(только стоимость экструдера с матрицей на кукурузную палочку и навесным режущим устройством)
	Технические особенности
	Технологические особенности

	А. 
От 100000 до 300000 руб.


	Диаметр шнека от 50 до 120 мм.

Длина экструзионной зоны от 0,7 до 3 диаметров шнека.

Мощность главного привода от 7 до 22 кВт.
Частота вращения шнека постоянная.

Подача сырья в зону экструзии обычно шибером и вибродозатором.

Частота вращения ножей режущего устройства регулируемая.

Охлаждения корпуса обычно нет, как и дополнительного нагрева.
Интенсивный износ корпуса и шнека.


	Обязательно предварительное увлажнение сырья до подачи в зону экструзии.
Проблемная работа на сырье мелкого помола. 

В подавляющем большинстве могут изготавливаются под выпуск только палочки (шарик) на моно сырье (только кукуруза или только пшеница или только рис).
Редко - только хлебец (варианты на тему экструдеров SCHAAF)

Практически не работают на сырье с повышенным содержанием жира.

Очень трудно подбирать параметры (влажность и подачу сырья) при переходе с одного вида сырья на другой.

	В. (модели переходного класса)
300000 –500000 руб.
	Диаметр шнека от 70 до 120 мм.

Длина экструзионной зоны до 10 диаметров шнека.

Мощность главного привода от 15 до 45 кВт.
Шнек наборный из элементов с разным шагом и направлением винта.

Частота вращения шнека постоянная, под конкретную задачу могут комплектоваться частотным управлением дополнительно. Охлаждение корпуса обычно выполнено в виде внешней «рубашки» с ручной регулировкой потока воды, зона охлаждения обычно одна-две. Дополнительного нагрева корпуса не устанавливается.

Подача сырья в зону экструзии обычно одношнековым дозатором с регулируемой частотой вращения шнека.

Частота вращения ножей режущего устройства регулируемая. 

С зоной экструзии около 10 диаметров могут комплектоваться насосом-дозатором подачи питьевой воды в зону экструзии.


	Обязательно предварительное увлажнение сырья до подачи в зону экструзии на многокомпанентных смесях. 

При наличии насоса-дозатора подачи питьевой воды в зону экструзии могут работать на моно сырье без предварительного увлажнения.
Проблемная работа на сырье повышенной жирности. 

При наличии отработанной матричной части и возможности оптимизации набора шнековой зоны (достаточно большое количество шнековых элементов) способны производить большинство прямоэкспандированных продуктов – палочка, хлебец, продукты с начинкой и т.п. 
Отдельные модели могут быть адаптированы для выпуска пеллеты, соевого текстурата, модифицированного крахмала, крахмалсодержащего реагента.
Неустойчиво работают (пульсируют) на многокомпонентных смесях при выпуске фигурных сухих завтраков, продуктов с начинкой с плотной оболочкой и мелкого размера. 

	С. (промышленные)
500000 – 1000000 руб. и более.
	Диаметр шнека от 70 до 200 мм.

Длина экструзионной зоны до 18 диаметров шнека.

Мощность главного привода от 30 до 300 кВт.
Шнек наборный из элементов с разным шагом и направлением винта.

Частота вращения шнека постоянная, под конкретную задачу могут комплектоваться частотным управлением дополнительно. Охлаждение корпусов обычно выполнено в виде внешней «рубашки» с ручной регулировкой потока воды, независимых зон охлаждения 2 и более. Дополнительного нагрева корпусов не устанавливается.

Подача сырья в зону экструзии осуществляется одношнековым или двушнековым дозатором с регулируемой частотой вращения шнеков.

Частота вращения ножей режущего устройства регулируемая. 

Комплектуются насосом-дозатором подачи питьевой воды в зону экструзии.


	Предварительное увлажнение сырья до подачи в зону экструзии не требуется, в том числе и на многокомпонентных смесях. 

Управляемая работа на сырье повышенной жирности. 

При наличии отработанной матричной части и возможности оптимизации набора шнековой зоны (достаточно большое количество шнековых элементов) способны производить практически все прямоэкспандированные продукты – палочка, хлебец, продукты с начинкой и т.п. 

А также могут быть адаптированы для выпуска пеллеты, соевого текстурата, модифицированного крахмала, крахмалсодержащего реагента.

Оптимизация шнекового набора на достаточной для этого длине экструзионной зоны позволяет избежать пульсации  при работе на многокомпонентных смесях при выпуске фигурных сухих завтраков, продуктов с начинкой с плотной оболочкой и мелкого размера.

	Основные типы двушнековых пищевых экструдеров, серийно производимых в России и СНГ. 

	Общие технические и технологические особенности для всех двушнековых экструдеров серийно производимых на территории России и СНГ соответствуют приведенным в таблице 1.

Так как фактических производителей двушнековых экструдеров в России и СНГ очень не много, а технические характеристики и технологические возможности у однотипных по комплектации экструдеров различаются у разных моделей только производительностью, то логичнее рассматривать не ценовые группы (очень близкие), а варианты по комплектации в привязке к технологическим возможностям.

	Некоторые особенности комплектации экструдеров
	Технологические возможности и особенности работы

	Шнеки с трапециидальным профилем
	Применяются на старых типах экструдеров. Обладают определенными недостатками (см. достоинства самоочищающихся шнеков) и сегодня встречаются как полный набор экструзионной зоны только у Р3-КЭД-88.

	Шнеки с самоочищающимся профилем
	Обеспечивают 100% перемешиваемость продукта внутри экструзионной зоны и отсутствие пригара, что обеспечивается отсутствием застойных зон за счет прилегания соседних шнеков на параллельных валах с минимальным зазором в 0,1 мм. А так же, как следствие, исключает наличие канцерогенов в конечном продукте, снимает необходимость вынимать шнеки для чистки после окончания работы. 

	Длина экструзионной зоны ~ 8 диаметров
	Устойчивая работа при производстве простых, не требующих жесткого контроля по внешнему виду продуктов – кукурузной и из другого моно сырья палочки, колечка, крупных продуктов с начинкой и т. п. Сложно при производстве многокомпанентных смесей, при соблюдении контуров мелкого продукта.
Невозможно производство пеллеты, текстуратов и хлопьев.

	Длина экструзионной зоны ~ 10 диаметров
	Любой вид прямоэкспандированных продуктов – сухие завтраки, кукурузная палочка, продукты с начинкой, модифицированный крахмал, хлебцы и т.п.
Сложно или не возможно производство текстуратов, проблемно производство пеллеты.

	Длина экструзионной зоны 15 диаметров и больше
	Любой вид продукта по любой из промышленных экструзионных технологий без ограничений.


В выше приведенной таблице не рассматривались одношнековые экструдеры предназначенные для выпуска кормов для КРС и переработки отходов животноводства. Так как требования к кормовым экструдерам акцентируются на других технических особенностях. Скажу только, что получить пищевой продукт на «кормовых» экструдерах в принципе при достаточном упорстве можно, но при этом нужно иметь в виду, что указанную в описании к такому экструдеру производительность необходимо уменьшить как минимум вдвое.
Отмечу еще один важный момент, из-за которого возникает довольно большая путаница при знакомстве с экструзионной техникой и оценкой экономической эффективности того или иного экструдера. Это четкое представление о том, что же такое «производительность» экструдера. В большинстве рекламных проспектов и в описаниях экструдеров указывается условная «техническая» производительность, которая определяется для каждой конкретной технологии из условий получения среднего по качеству годного продукта. При работе на реальном производстве фактическая производительность экструдера может быть выше заявленной в документации при оптимизации технологических режимов и выбора менее жестких стандартов по качеству продукта (внешний вид, рецептура). Или меньше «технической» при желании поддерживать самостоятельно выбранное качество продукта.
В любом случае такие колебания редко превышают 15-20% от правильно заявленной технической производительности.  Разобраться с производственными возможностями помогают условные коэффициенты, так как существует прямая зависимость между реально возможной производительностью экструдера и установленной мощностью главного привода. Короче,  реальная производительность экструдера напрямую зависит от установленного на нем главного привода. Приведу для примера только один такой коэффициент – при производстве кукурузной палочки на каждые 4-5 кг продукта затрачивается 1 кВт энергии. Колебания значения коэффициента определяются влиянием типа экструдера и его техническими характеристиками. Поэтому для экструдеров одного типа и сопоставимых по комплектации этот коэффициент будет одинаковым и, соответственно экструдер с главным приводом в 45 кВт будет производить в 1,5 раза больше аналогичного по качеству продукта, чем экструдер с главным приводом в 30 кВт.
"ПиП": Какие компании в России первыми начали выпускать данное оборудование? Как развивался рынок экструзионной техники в России?
А. Б.:  История именно пищевой экструзии в России началась с производства на заводе в Днепропетровске таких небольших одношнековых экструдеров А1-КХП, которые позволяли выпускать только среднего качества кукурузную палочку. Затем, в конце 80-х годов прошлого века в СССР были поставлены по государственной программе первые импортные линии по производству сухих завтраков APV и Pavan. С этих производств и началось знакомство нашей страны с пищевыми экструзионными продуктами – фигурными сухими завтраками, подушечками с начинкой, экструзионными хлопьями и т.п. Одновременно с этим было принято решение начать разработку собственных двушнековых экструдеров на базе МЗ «Арсенал» в Ленинграде. За образец был взят французский двушнековый экструдер ВС-72 компании Clextral, который во многом определил направление развития двушнековой экструзии в России. Именно во время работы на МЗ «Арсенал» по проектированию двушнековых экструдеров Р3-КЭД-88, ВЭД-60, ВЭД-132 и освоению экструзионных технологий получили первый опыт специалисты, которые в последствии образовали ядро компании «Апрель». 
Основываясь на опыте эксплуатации Р3-КЭД-88 и ВЭД-60 в условиях реальных производств и с учетом изменившихся экономических условий в стране к концу 90-х годов, стало очевидно, что в базовой заводской комплектации эти экструдеры не отвечают современным требованиям. Встал вопрос о создании простого, универсального, основанного на доступной и надежной элементной базе двушнековго экструдера. С этой целью в 1999 году Дмитрием Георгиевичем Штаком была организована компания «Апрель», а к середине 2000 года закончена разработка основных узлов принципиально нового двушнековго экструдера. Весной 2001 года был сдан заказчику первый номер экструдера ШТАК-50. Фактически, это был второй шаг в развитии двушнековой пищевой экструзионной техники в России после разработок начала 90-х. И до сегодняшнего дня ООО «Апрель» остается единственной компанией в России целенаправленно занимающейся разработкой и производством двушнековых экструдеров собственной конструкции и практической реализацией экструзионных технологий.
"ПиП": Какие компании  имеют интересные предложения по пищевым экструдерам? Какие ценовые сегменты существуют на рынке экструдеров? В чем отличие (плюсы и минусы) каждого сегмента?

А. Б.:   За период с появления в нашей стране первых пищевых экструзионных производств практически все известные мировые компании-производители экструзионного оборудования, так или иначе, проявили себя в России и странах бывшего СССР. Именно в сегменте продуктов питания среди Европейских и американских производителей подобного оборудования по поставкам в Россию исторически лидируют компании APV (Великобритания), Pavan (Италия) и наступающий им на пятки Buhler (Швейцария). В секторе производства пищевых полуфабрикатов заметную нишу по объемам производства занимают предприятия, где работают экструдеры Clexstral (Франция) и Wenger (США). Все это главным образом двушнековые экструдеры, точнее комплексы технологических линий для производства пищевых продуктов, в которые входят, в том числе и оборудование для сушки, глазировки, транспортировки продукта между участками. Главный плюс работы с такими компаниями – это многолетний опыт и серьезная технологическая поддержка, а также предложение комплексного подхода к решению задачи, возможность получения производства «под ключ». Но, соответственно за такой сервис и платить приходится довольно серьезные деньги, что на сегодняшний день не всегда оправданно по экономическим соображениям. Например, комплект производственного оборудования на технологии, которые ООО «Апрель» адаптированы к экструдерам ШТАК при сопоставимом качестве продукта и производительности обходится заказчику минимум в 2,5 раза дешевле. Именно поэтому, если брать в расчет количество поставок оборудования мировых лидеров в Россию и бывшие республики СССР, то это единичные поставки в год. Главным образом они приходятся на крупные предприятия уже имеющие опыт работы с подобным оборудованием или на поставку б/у оборудования на новые предприятия, у которых менталитет руководителя ориентирован по принципу «делай как лидер» и «чем дороже плачу, тем меньше проблем будет». Оба этих стереотипа на сегодняшний день не совсем верны. Так объем продаж в России таких экструзионных продуктов как батончики, подушечки и трубочки с начинкой, хлебцы произведенных на предприятиях укомплектованных российским оборудованием уже нигде не уступает продажам продуктов произведенных по «импортным» технологиям. А в некоторых регионах по отдельным позициям местные компании полностью вытеснили привезенный продукт.  Что касается «безпроблемности», то детально отработанная в «западных условиях» технология может не «сработать» в российских. При разных стандартах на сырье, разной структуре себестоимости, разных потребительских предпочтениях уже в ходе производственной деятельности приходится оптимизировать технологию, что по некоторым группам продуктов равносильно созданию ее заново. А стоимость уже приобретенной документации составляет довольно большую часть в цене поставки импортного оборудования. И это, если не учитывать не связанные с оборудованием вопросы организации производства и квалификации персонала, обучение которого у иностранных компаний также предполагает значительные затраты. 
Что касается российского производства двушнековых пищевых экструдеров, то так исторически сложилось - все оно сосредоточено в Санкт-Петербурге. 
Став родоначальником двушнековой пищевой экструзии в России МЗ «Арсенал» до сегодняшнего дня предлагает экструдеры в комплектации, считавшейся устаревшей и неэффективной уже в конце 90-х годов прошлого века. Отказ в свое время от развития технологической поддержки собственных экструдеров привел к настоящему моменту практически к прекращению серийного выпуска экструдеров Р3-КЭД-88 и ВЭД-60. Идеологически развитие эти машины получили в компании ВЭС, специалисты которой пошли по пути модернизации выпущенных МЗ «Арсенал» экструдеров и сегодня предлагают модификации экструдеров Р3-КЭД-88 и ВЭД-60 под собственными торговыми марками. Несмотря на заложенные при рождении еще на «Арсенале» конструктивные недостатки этих экструдеров компании ВЭС удалось довести до логического конца развитие данных машин.
В отличие от ВЭС наша компания «Апрель» изначально создавалась с целью разработки и производства принципиально нового, более дешевого в производстве и эксплуатации двушнекового экструдера. К осени 2006 года 32 двушнековых экструдера ШТАК-50 работают на предприятиях России, Беларуси, Молдавии, Казахстана, Украины, Латвии, Литвы, Эстонии, что доказывает правильность выбранного пути. В 2005 году начат выпуск следующего по увеличению производительности двушнекового экструдера ШТАК-72 и к концу 2006 года будет сдано заказчику уже 8 таких машин. 
В течение последних 10 лет неоднократно делались попытки в разных научных институтах и производственных компаниях в России, Украине, Беларуси разработать и начать выпуск двушнековых пищевых экструдеров, но практически все они заканчивались на этапе изготовления опытного образца без привязки к реальному серийному производству и оставались в одном-двух экземплярах. 
Некоторые не чистоплотные «конторы» и сегодня пытаются предлагать двушнековые экструдеры собранные по промышленному образцу. Есть попытка такого копирования и нашего ШТАК-50. Но, отсутствие у таких флибустьеров значительного опыта по отработке и реализации экструзионных технологий, а также часто необходимой технической базы для производства подобного оборудования, не позволяет рассматривать их как серьезных поставщиков.
В секторе одношнековых пищевых экструдеров значительно большее разнообразие российских, украинских, казахских и беларуских компаний в то же время предлагающих довольно однотипные машины. Большинство предлагаемых моделей входят в группы А и В из таблицы 2. Прадедушкой таких машин были экструдеры Schaaf (Германия), а дедушкой разработанные в Польше короткошнековые экструдеры, получившие массовое распространение в восточной Европе и России в начале 90-х годов прошлого века. Различные модификации, в прочем не выходящие за пределы описанных в таблице характеристик предлагают такие компании как «Экстрапрод» (Москва), «Гольфстрим» (Нижний Новгород), ВЭС (Санкт-Петербург), «Вайз» (Днепропетровск), «Черкассыэлеватормаш» ТМ «Bronto» (Черкассы), Донецкий завод «Продмаш», «Аям» (Казахстан) и др. 
В этом ряду отдельно стоят специализированные под выпуск хлебца экструдеры компаний ВЭС и «Хлебцы молодцы» (Ростов-на-Дону), а также экструдеры «Аям» (Казахстан) выпускающие подушки с начинкой с оболочкой на основе кукурузы.

Также на предприятиях в России и странах ближнего зарубежья можно встретить не значительное количество «родных» экструдеров Schaaf (Германия) в основном производящих хлебец или более продвинутый и дорогой продукт в виде чешуек («хлопьев») или фигурных сухих завтраков.

Наша компания тоже отметилась разработкой собственного одношнекового экструдера ШТАК-80, который благодаря своим техническим характеристикам занимает промежуточное положение между одношнековыми и двушнековыми экструдерами и относится больше к группе С в таблице 2. Отработав на нем основные технологии производства пищевых продуктов, такие как продукты с начинкой, кукурузную палочку, хлебец, пищевые отруби, соевый тектурат и т.д., ООО «Апрель» предложила фактически универсальный экструдер по цене значительно ниже стоимости двушнековых экструдеров. В период с 2000 по 2004 год эти машины были довольно популярны, а к осени 2006 года сдано заказчикам 29 таких экструдеров. 

Но нельзя не отметить, что с ростом доходов, развитием программ кредитования и лизинга все большей популярностью пользуются именно двушнековые экструдеры, отвечающие современным требованиям и оптимально подходящим под такое понятие как наилучшее соотношение цены и качества. 
Я в своих ответах попытался в общих чертах обрисовать сегодняшнее состояние и наполнение рынка именно пищевых экструдеров, т.е. намеренно упоминал только те компании, которые в основном предлагают оборудование и технологии для производства продуктов питания человека, и не касался темы производства кормов и переработки отходов. Хотя это тоже интересный и довольно активно развивающийся сегмент применения варочных экструдеров.
Андрей Анатольевич Боченков
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