Silisswaren-Herstellung:
Neuheiten und Trends

Von Dr. Guido Bohler

Die Erfolgsfaktoren der Schweizer Siisswarenindustrie heissen
Qualitdt und rationelle Produktion. An der ProSweets in KéIn
waren viele moderne und innovative Technologien zu sehen,
welche dazu die Grundlage bilden. Ein Bericht tiber Neuheiten

und Trends.

Die Schweizer Schokolade-
und Zuckerwarenindustrie
meldet Rekordverkaufe. Nebst
dem wirtschaftlichen Auf-
schwung heissen die Erfolgs-
faktoren Qualitat und ratio-
nelle Produktion. An der
ProSweets in KéIn Anfang
Februar, einer Messe-Premiére
flr Zulieferer der Slisswaren-
branche, waren viele moderne
und innovative Technologien
zu sehen.Im Trend liegen fle-
xible Anlagen im Baukasten-
system, die schnell umristbar
sind und kleine Chargen ren-
tabler machen. Ferner schrei-
tet die Computersteuerung
voran, die sowohl dekoratives
Aussehen wie rationelle Her-
stellung und Qualitatskons-
tanz verbessert. Beim Pro-
duktdesign gehen die Trends
zu kunstvollen Dekors, aufge-
schlagenen Fillungen und zur
schonenden Verarbeitung
stlickiger Einlagen. Ferner
bewirkt die steigende Zahl der
Hygienezertifizierungen, dass
die Konstrukteure dem «hy-
gienic design» hohe Prioritat
einraumen und die Stisswa-
renhersteller solche Maschi-
nen bevozugen. Ein Beispiel
sind Anlagen fiir die Fillmas-
senherstellung.

Fiillmassen-Herstellung

Die Fiillmassen-Herstellung
(Fett- oder Zuckermassen) ist
meistens ein Misch- oder
Emulgierprozess, allenfalls
kombiniert mit Zerkleinern,
Erhitzen und Kiihlen. Bei der
batchweisen Produktion gibt

es dafiir Universalmaschinen
wie Mixer mit Doppelmantel,
die sowohl flussige wie feste
Rohstoffe verarbeiten knnen.
In der Stsswarenindustrie
etabliert ist der «Stephanmi-
xer»,aber neu in diese Bran-
che drangen Kutter-Konstruk-
tionsfirmen wie «Tipper Tie
Alpina» sowie «Seydelmann».
Der apparative Unterschied
zum «Stephan» besteht in der
Art, wie die Rohstoffe zum
Messer geflihrt werden. Beim
«Stephan» rotiert der Messer-
stern im «Sumpf» einer Wan-
ne mit grossem Abstand zur
Wand. Die Masse gelangt
durch die Schwerkraft zum
Messer, wird durch die Ver-
drangungskraft ausgestossen
und gelangt wieder in die
Einzugszone.Je dinnfliissiger
die Masse durch die Zerkleine-
rung wird, desto effizienter
wirkt diese Zirkulation.

Beim Kutter dagegen liegt die
Masse in einer rotierenden
flachen Schiissel und wird an
den Messerstern zwangsge-
fuhrt —ein Vorteil bei zdher
Konsistenz. Die Messer rotie-
ren im Abstand von nur1mm
zur Wand. Bei beiden Kon-
struktionen sind Zusatzfunk-
tionen wie Kochen, Kiihlen, Va-
kuumieren und Aufschlagen
moglich, Arbeiten im Uber-
druck jedoch nur bei Stephan.
Der Grund, warum die bei der
Wurstbrat-Herstellung tb-
lichen Kutter in der Stisswa-
renbranche Einzug gehalten
haben, ist ihre hygienische
Konstruktionsweise aus Edel-

stahl. Und sowohl Tipper Tie
Alpina wie auch Seydelmann
preisen den Kutter als Univer-
salmaschine an und betonen
die Effizienz der Zerkleine-

rung.

Zuckerschaum-Artikel

Bei Form- und Dekorprozessen
bewaltigen moderne Anlagen
heute hohe Schwierigkeits-
grade: Die HANSA Industrie-
mixer GmbH entwickelte eine
kontinuierliche Anlage zur
Herstellung von Massen fiir
Geleeartikel, auch verschaum-
te. Sie umfasst einen Schaum-
generator und eine Dosier-
station im Slurrystrom fur
Additive wie Farbstoffe, Aro-
men oder Sauren.Um an-
spruchsvolle Schaummassen
zu verarbeiten, entwickelte
auch die Firma Haas Mondo-
mix kirzlich eine Dressieran-
lage ,welche «den Gesamt-
prozess vom koninuierlichen
Aufschlagen bis zum Formen
umfasst, die Qualitatskons-
tanz verbessert und den Volu-
menverlust gering halt».

Bei Zucker- oder Eiweiss-
schaum erreicht man ein spe-

zifisches Gewicht von 200 g/I
und bei Fettmassen von

700 g/l. Die Blasenstruktur sei
sowohl bei Fett- wie auch bei
Zuckermassen variierbar, ver-
spricht man bei Mondomix.
Das Ziel des Aufschlags kann
nebst dem Volumen auch die
Schmelz-Verbesserung sein.
Aber bei allen Produktarten
strebt man eine homogene
feine Blasenstruktur an. Bei
Zucker- und Biscuitmassen
erreicht die Maschine den
Aufschlag mit Pressluft oder
bei Fettmassen mit Inertgas,
um die Haltbarkeit zu verbes-
sern.In Anwendung steht die-
se Anlage bei den Firmen
Chocolat Frey, Jowa, sowie
Maestrani. Chocolat Frey
schaumt auch den Mohren-
kopf-Eiweissschaum mit
Stickstoff.

Mebhrschichtige Pralinés
giessen

Das Giessen ist fuir die Her-
stellung von gefiillten Schoko-
ladeprodukten rationeller als
dressieren und lberziehen.
Seit einigen Jahren ist auch
der Giessprozess selber ratio-
nalisiert: Eine «One shot»-
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Station giesst gleichzeitig
Schale, Fiillung und Deckel
(bzw.Boden). Friiher dagegen
goss eine Station die Schale,
eine zweite die Fullung und
eine dritte den Deckel. Dazwi-
schen lagen Kiihlstrecken zur
Aushartung.

Seit einem Jahr gibt es von
Awema eine Quattro-shot-
Maschine fiir Schokolade-
massen, die zweifarbige Scha-
len und zwei Sorten Fiillungen
dosiert.

Exklusiv ist ferner die benut-
zerfreundliche Software: Der
Benutzer gibt lediglich den
gewiinschten Fiillungs-Pro-
zentanteil ein, und die Soft-
ware berechnet alle Parame-
ter zur Herstellung eines opti-
malen Produkts mit gleich-
massiger Wandung unabhan-
gig von der Pralinéform. Und
neu bietet Awema eine mitt-
lere Maschinengrosse flir Ka-
pazitaten bis 1.5 Tonnen/Std.
an, eine vollautomatische Kol-
bendosiermaschine im Bau-
kastensystem mit hygieni-
schem Servomotor-Antrieb.
Sie verarbeitet Fiillmassen von
flissiger bis pastoser Konsis-
tenz mit einem Anteil bis zu
achtzig Prozent sowie Massen
mit Einlagen.

Nicht neu, aber exklusiv offe-
riert die Firma Chocotech ihre
«Frozenshell»-Technologie
fiir die Herstellung von diin-
nen Schokoladeschalen (bis
0.7 mm). Eine Stempelplatte,
die auf —10 Grad gekiihlt wird,
taucht in temperierte Schoko-
lade und setzt die anhaftende
Masse auf ein Kiihlkanal-
Transportband. Durch den
Kalteschock wird die Masse

Reinstwasser in hester Qualitat

Wasseraufbereitungssysteme von ELGA
Labwater: Reinstwasser zu jeder Zeit, in
jeder gewiinschten Qualitit und fiir jede

Anwendung.
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lederartig verfestigt, d. h.an-,
aber nicht durchkristallisiert.

Dieser minimal nur zwei
Gramm schwere Formling
wird vom Stempel ausgebla-
sen und haftet dank der wei-
chen Konsistenz am Trans-
portband.Im anschliessenden
Kiihlkanal findet die Durch-
kristallisation statt. Chocolat
Frey verwendet diese Techno-
logie furr iberzogene Pralinés,
weil sie rationeller ist als das
Fillen von vorgeformten
Hohlkugeln. Der Migros-Be-
trieb gibt als weitere Vorteile
an, dass sehr weiche Fillun-
gen in Frozenshells dosierbar
sind und die Grosse der Form-
linge sehr konstant ist, was
das automatische Verpacken
erleichtert.

Auch die Firma Biihler Bindler,
die zum Buihler-Konzern ge-
hort, lancierte eine neue
Giessmaschine. Diese Versi-
Shot beherrscht Punkt-, Band-,
Dekor- und One-Shot-Giess-
prozesse. Ein neu entwickel-
ter Giesskopf, der sich in drei
Achsen bewegen kann (x-, y-
und z-Achse), ermoglicht die
Flexibilitat. Um bei einem Sor-
tenwechsel Kontaminationen
zu vermeiden, wurde dieses
System in modularer Bau-
weise konzipiert. Innovativ ist
auch die Maschinensteuerung
mit der «Artikelgenerator»-
Software mit intuitiver Men-
flihrung. Das VersiShot-Kon-
zept zielt vor allem auf Klein-
und Mittelserien.

Dreidimensional mehrfarbig
Dekorieren

Erstmals an der ProSweets-
Premiére 2006 lancierte die

Firma Knobel eine Dekorier-
maschine mit beriihrungslo-
sem und somit verschleiss-
freiem Elektroservo-Linearan-
trieb, der einen tonnenschwe-
ren Dosierkopf bewegt. Der
Vorteil gegentiber dem Vor-
gangermodell mit Hydraulik-
antrieb liegt in der Prazision
(16 Bit bzw. 0.0008 mm) und
Schnelligkeit (1.2 Sekunden
pro Strich). Der CAD-Dreiach-
sen-Depositor (computer
aided design) ermdoglicht drei-
dimensionale Designfiguren,
etwa ein Relief auf einem Bis-
cuit (Beispiele: Comicfiguren
oder Blumen). Die kleinste Do-
sierungsmenge betragt bei
Schokolade 40 Mikrogramm,
und das grosste Dekorierfeld
liegt bei 500 x 300 mm (Bei-
spiel: Torten). Der Dosierkopf
giesst nebst One-Shot-gefiill-
ten Pralinen und Schokoladen
auch Teige, Rahm (ohne Auf-
schlag), Zucker- oder Gelee-
massen (mit Mindestvisko-
sitat). Auch Einlagen wie Scho-
koladehohlkdrper oder Lollies
konnen dekoriert werden.

Getaktet Dragieren

Eine revolutionare Neuheit
lancierte die Firma Driam fiir
die rationelle Herstellung von
Weichzuckerdragées. Der
«Driaconti-T» ermoglicht
quasikontinuierliches Dragie-
ren von mehreren Weich-
zuckerdecken in derselben An-
lage, was bisher chargenweise
geschah oder —falls kontinu-
ierlich—nur fir eine einzelne
Decke. Das Funktionsprinzip:
Eine als Durchlaufrohre konzi-
pierte Anlage ist in mehrere
Kammern unterteilt, in wel-
chen zeitgleich mehrere Pro-

zesse stattfinden. Ist deram
langsten dauernde Prozess-
schritt beendet, werden alle
Einzelchargen in der R6hre um
eine Zone weitergefordert. Die
neuartige Konstruktion be-
steht aus festen Wanden zwi-
schen den Sektoren. Der Trans-
fer der Charge von Sektor zu
Sektor erfolgt tiber mecha-
nisch betatigte und gekoppel-
te Klappen in den Wanden,
welche kurzzeitig die Trommel
in eine Spirale umwandeln.
Der Driaconti-T erlaubt das
Dragieren von sensiblen Pro-
dukten wie Gelee-, Gummi-
oder Fondantartikel, Friichte
und Beeren.

Eine vollautomatische Char-
gen-Dragierkabine ist auch
bei Lothar A. Wolf Spezialma-
schinen GmbH zu haben: Fil-
len, Leeren sowie Dragieren
sind programmierbar, aller-
dings derzeit nur fir Fettmas-
sen sowie Glanzmittel. Der
Einsatz fur Zuckersirupe steht
noch in Entwicklung. Als Be-
sonderheit erreicht man ein
diinnes Coating von nur fiinf
Prozent Schokolade auf unre-
gelmassigen Einlagen wie
Cornflakes oder lyophilisierten
Frichten. Dies ist moglich
dank beheizten Spriihdisen.
Eine weitere Besonderheit
gibt es bei Brucks Coating Sys-
tems: beim Bruccoma ESGE
werden Zuluft, Abluft und
Versorgungsleitungen der
Spriihanlage von hinten in
den Kessel gefiihrt, und zum
Entleeren kann man ihn um
180 Grad schwenken. Dank der
hinteren Offnung kann die
vordere Offnung klein gehal-
ten und bei Bedarf geschlos-
sen werden. Ein Vorteil bei hy-
gienisch heiklen Produkten. Q
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