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(57) Hauptanspruch: Anlage (1, 1b) zur Herstellung und /
oder Aufbereitung von Confectionery-Massen aus mindes-
tens einem flüssigen Rohstoff und körnigen und / oder pul-
verförmigen Rohstoffen, umfassend mindestens einen ers-
ten Mischbehälter (2, 50) und mindestens eine weitere pro-
duktverarbeitende Einrichtung (4, 6, 8), wobei der erste
Mischbehälter (2, 50) mindestens einen Rohstoffeinlass (24)
und einen Produktauslass und eine Mischvorrichtung (22)
zum zumindest weitgehend homogenen Vermischen der
Rohstoffe aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest der Mischbehälter (2, 50) in einem oberen Behälterbe-
reich mindestens eine Sprüheinrichtung (26) zur Zuführung
des mindestens einen flüssigen Rohstoffs umfasst, wobei
mindestens ein Austrittskegel der Sprüheinrichtung (26) zu-
mindest bereichsweise in Richtung einer Innenwandfläche
des ersten Mischbehälters (2, 50) gerichtet ist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Anlage
und ein Verfahren zur Herstellung und / oder Aufbe-
reitung von Confectionery-Masse gemäß den Merk-
malen der Oberbegriffe der Ansprüche 1 und 12.

Stand der Technik

[0002] Die Erfindung betrifft eine Anlage und ein Ver-
fahren zur Herstellung und / oder Aufbereitung von
Confectionery-Massen. Unter Confectionery-Massen
versteht man insbesondere die Grundzusammenset-
zung von vielen Süßwaren, beispielsweise Schokola-
de, Pralinen, zart schmelzende Umhüllungen, lecke-
re Brotaufstriche, Füllmassen und so weiter.

[0003] Bislang lag der Schwerpunkt in der Produkti-
onsplanung hauptsächlich auf einem hohen Produkt-
Durchsatz. Da bei einem Produktwechsel die Anlage
jeweils vollständig gereinigt werden muss, um Pro-
duktreste im System oder Effekte durch Kreuzkonta-
minationen auszuschließen, wurde insbesondere ei-
ne geringere Produktvielfalt in Kauf genommen. Das
verringert nicht nur die Flexibilität bei der Umstellung
von Produktlinien, sondern auch die Auslastung der
Anlagen und damit die Wirtschaftlichkeit.

[0004] Im Vergleich zur milchverarbeitenden Indus-
trie, zur Getränkeindustrie oder gar zur Pharmaindus-
trie genießen die Süßwarenhersteller in punkto nach-
weisbar keimfreier Produktion bislang einen klaren
Vorteil: Kakao wirkt wie ein Antioxidans, Zucker wie
ein natürliches Konservierungsmittel und der Was-
sergehalt der meisten Confectionery-Massen ist sehr
gering. Dadurch ist die mögliche Verkeimungsgefahr
der Produkte extrem gering. Dies resultiert unter an-
derem daher, dass im Vergleich zu vielen anderen
industriellen Produktionsabläufen in der Süßwaren-
industrie mit hohen Temperaturen und in trockener
Umgebung gearbeitet wird. Die dominierenden Roh-
stoffe wie Zucker, Kakao und die meisten Fette sind
grundsätzlich mikrobiologisch unkritisch.

[0005] Dessen ungeachtet legt der moderne Konsu-
ment auch bei den emotional geprägten Confectione-
ry-Produkten gesteigerten Wert auf Qualitätssicher-
heit – sowohl bei den Rohstoffen als auch erst recht
bei der Verarbeitung. Für die Hersteller bedeutet das
im Einzelnen, dass die Nachfrage nach hochwerti-
gen, hygienisch verarbeiteten Produkten zunehmen
wird. Weiterhin steigen auch die Anforderungen nach
transparenter und lückenloser Information über die
Produkte und ihre Herstellprozesse. Ferner dürften
auch amtliche Überwachungsstellen die Hygiene und
Qualität in der Produktion von Confectionery-Massen
in Zukunft strenger bewerten. Insgesamt ist davon
auszugehen, dass die Anforderungen für die Produk-
tionsanlagen künftig höher liegen werden als bisher.

[0006] Weiterhin diversifizieren die Produktprogram-
me der Hersteller zunehmend, wobei die jeweili-
gen Stückzahlen sinken. Demzufolge gewinnen Wirt-
schaftlichkeit und Wirksamkeit von Reinigungsproze-
duren und Reinigungsvorrichtungen immer mehr an
Bedeutung. Herkömmlicherweise müssen bei einem
Produktwechsel alle Komponenten einer Anlage aus-
einander genommen, gereinigt, getrocknet und an-
schließend wieder zusammengesetzt werden. Dies
ist sehr zeit und kostenintensiv. Insbesondere muss
darauf geachtet werden, dass keine Feuchtigkeit in
die Anlage gelangt, da dies die Gefahr von Keimbil-
dung mit sich bringt.

[0007] DE 19637098 A1 beschreibt eine Vorrichtung
zum Mischen und / oder Verfeinern von Schokola-
denmassen. Hierbei kann ein im Wesentlichen der
Luft ausgesetzter, sich entlang seiner Längsachse er-
streckender Kanal mit dem Conchenbehälter verbun-
den sein. In Verlängerung dieser Längsachse kann
ein Reinigungswerkzeug in den Kanal eingeführt wer-
den.

[0008] DE 69002057 T2 beschreibt einen Reaktor
für die Behandlung von flüssigem Kakao und sei-
nen Derivaten. Bei dem Reaktor ist die Pumpe der
Umlaufeinrichtungen außerhalb des Behälters ange-
bracht und wird von Einrichtungen angetrieben, die
von den Antriebseinrichtungen für die drehende Wel-
le getrennt sind. Ferner weisen die Umlaufeinrichtun-
gen eine Saugleitung auf, die den besagten Auslauf
an dem Behälter mit der Pumpe verbindet, und eine
Förderleitung von der Pumpe bis zum Inneren des
Behälters und Einrichtungen für das Einführen von
Medien in den flüssigen Kakao sind mit der besag-
ten Saugleitung verbunden. Die besagten Einrichtun-
gen für das Einführen von Medien können insbeson-
dere Einrichtungen für das Einführen von Wasser
oder von wässerigen Lösungen und/oder Einrichtun-
gen für das Einführen von Luft aufweisen. Um den
Reaktor einfach entleeren zu können, sieht eine be-
sondere Art der Ausführung vor, dass die Pumpe re-
versibel ist, dass der erste Dreiwegschieber in der be-
sagten Saugleitung angeordnet ist, und dass die be-
sagte Förderleitung einen Boden des Behälters in der
Nähe einer tiefen Stelle dieses Bodens durchquert
und Öffnungen aufweist, die mit dem Inneren des Be-
hälters in Verbindung stehen und die Entleerung der
Stoffe, die sich an der besagten tiefen Stelle abge-
setzt haben, durch Absaugung ermöglichen.

[0009] Aufgabe der Erfindung ist es, eine Anlage und
ein Verfahren zur Herstellung und / oder Aufbereitung
von Confectionery-Massen bereitzustellen, die eine
wirtschaftliche und hygienische Produktion auch klei-
ner Mengen an Confectionery-Massen erlaubt.

[0010] Die obige Aufgabe wird durch eine Anlage
und ein Verfahren zur Herstellung und / oder Auf-
bereitung von Confectionery-Massen gelöst, die die
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Merkmale in den Patentansprüchen 1 und 12 um-
fassen. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen werden
durch die Unteransprüche beschrieben.

Beschreibung

[0011] Die Erfindung betrifft eine Anlage zur Herstel-
lung und / oder Aufbereitung von Confectionery-Mas-
sen aus mindestens einem flüssigen Rohstoff und
körnigen und / oder pulverförmigen Rohstoffen. Bei
dem flüssigen Rohstoff handelt es sich in der Regel
um ein Fett und / oder Öl. Vielfach werden Fette ver-
wendet, die bei normaler Raumtemperatur in einem
festen Zustand vorliegen. Diese müssen vor der Zu-
gabe zu den körnigen und / oder pulverförmigen Roh-
stoffen aufgeschmolzen werden. Die körnigen und /
oder pulverförmigen Rohstoffe sind beispielsweise
Kristallzucker und / oder Puderzucker, Kakao oder
dergleichen. Weiterhin kann die Zugabe von Lecithin
oder anderen geeigneten Emulgatoren vorgesehen
sein, die ein Vermischen des flüssigen mit den kör-
nigen und / oder pulverförmigen Rohstoffen erleich-
tern. Weiterhin dient Lecithin der Qualitätssteigerung
bei der Schokoladen- und Confectionary-Produktion.
Beispielsweise wird durch den Einsatz von Lecithin
die Viskosität einer Schokoladen oder Confectiona-
ry-Zusammensetzung herabgesetzt, wodurch die Be-
arbeitungszeit verkürzt und Kakaobutter eingespart
werden kann. Weiterhin werden auch die Produkt-
eigenschaften günstig beeinflusst. Die Schokolade
wird widerstandsfähiger gegenüber erhöhten Tempe-
raturen, die Haltbarkeit wird verlängert, der Glanz der
Oberfläche wird erhöht und ein vorzeitiges Vergrau-
en wird vermindert.

[0012] Die Anlage umfasst mindestens einen ersten
Mischbehälter mit einer Mischvorrichtung zum zumin-
dest weitgehend homogenen Vermischen der Roh-
stoffe. Um die Rohstoffe in den ersten Mischbehäl-
ter einzufüllen, weist dieser mindestens einen Roh-
stoffeinlass und einen Produktauslass auf. Die An-
lage kann weitere produktverarbeitende Einrichtun-
gen umfassen, insbesondere mindestens eine Mahl-
vorrichtung zum Vermahlen der körnigen und / oder
pulverförmigen Bestandteile der Rohstoffmischung.
Beispielsweise kann eine vorzerkleinernde Mahlvor-
richtung vorgesehen sein, mit der körnige Rohstof-
fe vor dem Einfüllen in den Mischbehälter vorver-
mahlen werden. Weiterhin kann eine nachgeordne-
te Mahlvorrichtung zum Feinvermahlen der in dem
Mischbehälter mit dem Fett und / oder Öl vermisch-
ten körnigen und / oder pulverigen Rohstoffen vorge-
sehen sein. Bei der nachgeordneten Mahlvorrichtung
kann es sich beispielsweise um eine Kugelmühle,
eine Rührwerkskugelmühle oder auch um Walzwer-
ke handeln, insbesondere Dreiwalzwerke oder Fünf-
walzwerke. Diese Walzwerke werden auch als Drei-
walzstuhl oder Fünfwalzstuhl bezeichnet.

[0013] Erfindungsgemäß weist der erste Mischbe-
hälter in einem oberen Behälterbereich mindestens
eine Sprüheinrichtung zur Zuführung des mindestens
einen flüssigen Rohstoffs in den Mischbehälter auf.
Die Sprüheinrichtung kann insbesondere dem Deckel
des Mischbehälters zugeordnet sein, beispielsweise
kann die Sprüheinrichtung am Deckel des Mischbe-
hälters hängend angeordnet sein. Der Austrittskegel,
mit dem der flüssige Rohstoff vom Sprühkopf aus in
den Mischbehälter eingesprüht wird, ist dabei zumin-
dest bereichsweise in Richtung einer Innenwandflä-
che des ersten Mischbehälters gerichtet und deckt
die gesamte Innenwandfläche und / oder Decken-
fläche im oberen Behälterbereich des ersten Misch-
behälters zumindest weitgehend vollständig ab. Vor-
zugsweise sind im oberen Bereich des ersten Misch-
behälters mindestens zwei oder mehr Sprühköpfe an-
geordnet, deren Austrittskegel in ihren aneinander-
grenzenden Randbereichen überlappen, so dass der
flüssige Rohstoff die Innenwandflächen im oberen
Behälterbereich des ersten Mischbehälters weitge-
hend vollständig benetzt. Der flüssige Rohstoff wird
vorzugsweise unter Druck über die Sprüheinrichtung
auf die Innenwandflächen des Mischbehälters aufge-
sprüht.

[0014] Die körnigen und / oder pulverförmigen Roh-
stoffe tendieren dazu, beim Einfüllen in den Misch-
behälter zu stauben und sich dann insbesondere an
den oberen Innenwandflächen des ersten Mischbe-
hälters festzusetzen, die im befüllten Zustand ersten
des Mischbehälters nicht mit der Rohstoffmischung in
Kontakt sind. Der erste Mischbehälter wird insbeson-
dere nicht vollständig befüllt, sondern nur bis zu maxi-
mal 80% seinen Behälterinnenvolumens, da bei einer
Befüllung des Behälterinnenvolumens zu mehr als
80% ein Vermischen der Rohstoffe durch die Misch-
vorrichtung nur schwer möglich wäre. Durch das Ein-
sprühen des flüssigen Rohstoffs in einen oberen Be-
reich des ersten Mischbehälters wird verhindert, dass
sich noch nicht mit dem flüssigen Rohstoff vermisch-
te beziehungsweise durch den flüssigen Rohstoff ge-
bundene körnige und / oder pulverförmige Rohstof-
fe an den Innenwandflächen im oberen Behälterbe-
reich des ersten Mischbehälters festsetzen. Der In-
nenraum des ersten Mischbehälters kann weiterhin
dergestalt ausgebildet sein, dass er vorzugsweise
keine Ecken und / oder Kanten sondern vorzugswei-
se nur Rundungen aufweist, in denen sich die Roh-
stoffmischung beziehungsweise einzelne Rohstoffe
nur schwer festsetzen können. Weiterhin können die
Innenwand-Oberflächen antihaftende Eigenschaften
aufweisen, beispielsweise sind die Innenwand-Ober-
flächen elektropoliert und / oder mit einer Antihaft-Be-
schichtung versehen.

[0015] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der Erfindung ist die mindestens eine Sprühein-
richtung, vorzugsweise jedoch sind die mindestens
zwei oder drei Sprüheinrichtungen, schwenkbeweg-
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lich und / oder rotationsbeweglich. Dadurch kann der
Bereich der Innenwandflächen, die mit dem flüssigen
Rohstoff besprüht und benetzt werden, weiter erhöht
und eine vollumfängliche Abdeckung erzielt werden.

[0016] Gemäß einer weiteren Ausführungsform der
Erfindung kann vorgesehen sein, dass der Rohstof-
feinlass für die körnigen und / oder pulverförmigen
Rohstoffe zwar in einem oberen Behälterbereich des
ersten Mischbehälters angeordnet ist, insbesondere
in einem Bereich oberhalb des maximalen Füllstands
des ersten Mischbehälters, jedoch unterhalb der min-
destens einen Sprüheinrichtung. Dadurch kann ver-
mieden werden, dass flüssiger Rohstoff und / oder
Rohstoffgemisch in den Rohstoffeinlass für die kör-
nigen und / oder pulverförmigen Rohstoffe gelangt.
Gemäß einer alternativen Ausführungsform der Er-
findung befindet sich der Rohstoffeinlass für die kör-
nigen und/ oder pulverförmigen Rohstoffe in etwa
auf derselben Höhe oder über der mindestens einen
Sprüheinrichtung.

[0017] Weiterhin ist bei der Anlage vorgesehen,
dass zwei prozesstechnisch miteinander gekoppel-
te produktverarbeitende Einrichtungen jeweils über
eine Verbindungsleitung, insbesondere jeweils über
eine die zwei produktverarbeitenden Einrichtungen
verbindende Ringleitung, miteinander gekoppelt sind.
Über die Verbindungsleitung wird die Rohstoffmi-
schung oder Produktmischung von der einen pro-
duktverarbeitenden Einrichtung in die zweite pro-
zesstechnisch gekoppelte produktverarbeitende Ein-
richtung geleitet, beispielsweise gepumpt. Gemäß ei-
ner Ausführungsform der Erfindung wird die Roh-
stoffmischung aus dem ersten Mischbehälter über
eine Verbindungsleitung in eine nachfolgende pro-
duktverarbeitende Einrichtung gepumpt. In der Ver-
bindungsleitung kann ein innerhalb der Verbindungs-
leitung bewegliches Reinigungselement angeordnet
sein, dem zudem eine so genannte Parkposition zu-
geordnet ist. Das Reinigungselement wird verwen-
det, um die Verbindungsleitung von den gegebenen-
falls an den Innenwandflächen der Verbindungslei-
tung anhaftenden Rückständen der körnigen und /
oder pulverförmigen Rohstoffe der Rohstoffmischung
zu befreien. Die Abmessungen des Reinigungsele-
mentes sind dem Durchmesser der Verbindungslei-
tung angepasst, so dass das Reinigungselement an
der Innenwand der Verbindungsleitung anhaftenden
Belag ablösen kann. Beispielsweise weist das Reini-
gungselement zumindest bereichsweise einen Quer-
schnitt auf, der annähernd einem Querschnitt der
Verbindungsleitung entspricht. Insbesondere ist vor-
gesehen, dass zumindest zwischen einem Teil des
Reinigungselements und der Innenwandung der Ver-
bindungsleitung kein oder nur ein geringes Spiel aus-
gebildet ist. Das Reinigungselement wird beispiels-
weise durch Druckluft angetrieben, die in die Verbin-
dungsleitung eingebracht wird. Es können auch an-
dere geeignete Fluide mit einem definierten Druck

eingesetzt werden. Während das Reinigungselement
die Verbindungsleitung beziehungsweise Ringleitung
in dem Bereich zwischen dem Mischbehälter und
der nachfolgenden produktverarbeitenden Einrich-
tung durchläuft, schiebt es in der Verbindungsleitung
möglicherweise vorhandene Rohstoffmischung vor
sich her. Diese wird sodann durch Öffnungen in der
Verbindungsleitung im Bereich der nachfolgenden
produktverarbeitenden Einrichtung in die produktver-
arbeitende Einrichtung überführt. Das Reinigungsele-
ment wird anschließend weiter in seine Parkposition
befördert.

[0018] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der Anlage umfasst die Anlage einen Mischbehälter,
eine Veredelungsvorrichtung, einen Prozessbehälter
und eine Mahlvorrichtung. Zumindest zwischen dem
Mischbehälter und dem Prozessbehälter, dem Pro-
zessbehälter und der Veredelungsvorrichtung und /
oder zwischen dem Prozessbehälter und der Mahl-
vorrichtung ist jeweils eine Verbindungsleitung, bei-
spielsweise in Form einer Ringleitung, mit Reini-
gungselement vorgesehen. Somit können die Ver-
bindungsleitungen zwischen dem Mischbehälter und
der Veredelungsvorrichtung und / oder zwischen dem
Mischbehälter und dem Prozessbehälter und / oder
zwischen dem Prozessbehälter und der Mahlvorrich-
tung jeweils sauber von der Rohstoff- und / oder Pro-
duktmischung gehalten werden.

[0019] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der Erfindung ist die Anlage als Kompaktanlage aus-
gebildet. Die Anlage umfasst einen Vorratsbehälter
für vorgewärmtes, flüssiges Fett, einen ersten Misch-
behälter, einen zweiten Prozessbehälter, eine Ver-
edelungsvorrichtung und eine Mahlvorrichtung. Die-
se produktverarbeitenden Einrichtungen der Anlage
sind in einem umgebenden Gehäuse zusammenge-
fasst. Die produktverarbeitenden Einrichtungen der
Anlage sowie die Verbindungsleitungen zwischen
den produktverarbeitenden Einrichtungen sind vor-
zugsweise beheizt, um während des gesamten Pro-
duktionsprozesses die dafür notwendige Temperie-
rung zu ermöglichen.

[0020] Eine Seitenfläche und die Oberseite des Ge-
häuses der Anlage sind als Bedienerseiten ausgebil-
det. Insbesondere ist die Bedienerseite an der Ober-
seite des Gehäuses als Arbeitsbereich für einen men-
schlichen Bediener ausgebildet. Das Gehäuse um-
fasst in diesem Arbeitsbereich eine erste Einfüllein-
richtung für körnige und / oder pulverförmige Rohstof-
fe und eine zweite Einfülleinrichtung für einen Roh-
stoff Fett. Die erste Einfülleinrichtung ist beispielswei-
se als Einfülltrichter für die körnigen und / oder pul-
verförmigen Rohstoffe ausgebildet. Dieser ist ober-
halb des ersten Mischbehälters angeordnet und bil-
det einen direkten Zugang zum ersten Mischbehäl-
ter. Vorzugsweise ist in dem Zugang eine Schutz-
einrichtung vorgesehen, beispielsweise eine Schleu-
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senklappe oder Ähnliches, die verhindert, dass ei-
ne Staubwolke aus körnigen und / oder pulverför-
migen Rohstoffen gebildet wird, die aus der ersten
Einfülleinrichtung austritt und somit den Arbeitsbe-
reich beziehungsweise die Umgebung der Anlage
verschmutzt. Die zweite Einfülleinrichtung ist ober-
halb des Vorratsbehälters für das vorgewärmte, flüs-
sige Fett angeordnet und bildet vorzugsweise einen
direkten Zugang zu dem Vorratsbehälter.

[0021] Das als flüssiger Rohstoff verwendete Fett
ist in der Regel bei Raumtemperatur fest und muss
aufgeschmolzen werden. Die zweite Einfülleinrich-
tung umfasst zu diesem Zweck eine Schmelzvorrich-
tung zum Aufschmelzen von in fester Form bereit-
gestellten Fetten, beispielsweise wird das Fett inner-
halb der zweiten Einfülleinrichtung auf einem beheiz-
baren Aufgabegitter aufgeschmolzen und von einem
Auffanggefäß direkt in den beheizten Vorratsbehälter
überführt. Da das Aufschmelzen des Fettes den zeit-
intensivsten Schritt in der Produktion darstellt, kann
vorgesehen sein, dass die Kapazität des Vorratsbe-
hälters für zwei Rohstoff-Ansätze beziehungsweise
Chargen im Mischbehälter ausreicht. Beispielswei-
se können nur bis zu 120kg Fett gleichzeitig aufge-
schmolzen werden, während für einen Gesamtansatz
einer Confectionary- oder Schokoladen-Zusammen-
setzung 300 Liter geschmolzenes Fett benötigt wer-
den. Der Vorratsbehälter für das aufgeschmolzene
Fett fasst beispielsweise ein Volumen von ca. 500 Li-
ter. Während somit ein Rohstoff-Ansatz beziehungs-
weise eine Charge im Mischbehälter und / oder in
anderen Einrichtungen der Anlage verarbeitet wird,
kann der Bediener bereits weiteres Fett in der zwei-
ten Einfülleinrichtung aufschmelzen.

[0022] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass die
Anlage ein Aufzugmittel für die Bereitstellung von
Rohstoffen umfasst. Die Rohstoffe für einen Ansatz
können dabei beispielsweise auf einer Palette zu-
sammengestellt und über das Aufzugmittel dem Ar-
beitsbereich zugeführt werden. Das Aufzugmittel er-
leichtert die Bereitstellung der Rohstoffe an den Ein-
fülleinrichtungen, die sich gemäß obiger Beschrei-
bung an der Oberseite des Gehäuses befinden. Das
Aufzugmittel ist insbesondere von zwei Seiten her zu-
gänglich, nämlich von einer seitlichen Bedienersei-
te zum Bestücken des Aufzugsmittels mit Rohstoffen
und vom Arbeitsbereich auf der Oberseite des Ge-
häuses aus, zur Entnahme der Rohstoffe durch den
Bediener. Beispielsweise ist das Aufzugmittel derart
angebracht, dass an der seitlichen Bedienerseite ei-
ne beladene Euro-Palette mit allen für eine vorgege-
ben Rezeptur notwendigen Rohstoffen in das mit Tü-
ren verschließbare Aufzugmittel eingebracht werden
kann. Die mit den Rohstoffen beladene Palette wird
beispielsweise durch einen Gabelstapler in dem Auf-
zugmittel abgesetzt. Das Aufzugmittel wird dann vom
Benutzer gesteuert derart positioniert, dass der Be-
nutzer die Rohstoffe im Arbeitsbereich bequem ent-

nehmen kann. Insbesondere ist die vertikale Position
des Aufzugsmittels einstellbar und das Aufzugsmittel
kann derart zwischen der ersten und der zweiten Ein-
fülleinrichtung positioniert werden, dass der Bediener
die Rohstoffpakete oder Rohstoffsäcke nicht anhe-
ben muss, sondern einfach auf eine den jeweiligen
Einfülleinrichtungen zugeordnete Arbeitsfläche über-
schieben kann. Beispielsweise umfasst das Aufzugs-
mittel einen Hubtisch, der von dem Bediener über ei-
ne Zweihandbedienung in der richtigen Höhe positio-
niert werden kann. Die Verwendung einer Zweihand-
bedienung stellt eine zusätzliche Sicherheitsvorkeh-
rung dar, da diese gewährleistet, dass sich der Bedie-
ner außerhalb des Gefahrenbereichs des Aufzugs-
mittels befindet.

[0023] Gemäß einer Ausführungsform werden die
Fette von der Palette aus einem Karton entnommen
und der Fettblock wird in die zweite Eingabevorrich-
tung entleert, wo der Fettblock auf dem Aufgabegitter
aufgeschmolzen und das flüssige Fett anschließend
in den Vorratsbehälter überführt wird. Das Aufgabe-
gitter kann vom Bediener weg nach unten geneigt
sein, so dass die Fettblöcke automatisch auf dem be-
heizten Aufgabegitter bis an die Rückwand des Fett-
schmelzers der zweiten Eingabevorrichtung gleiten.
Alternativ werden Öle aus ihren Verpackungseinhei-
ten in die zweite Eingabevorrichtung und somit direkt
in den Vorratsbehälter gegeben.

[0024] Die erste Eingabevorrichtung stellt das Zuga-
befach für die restlichen körnigen und / oder pulver-
förmigen Rohstoffe dar. Dabei handelt es sich bei-
spielsweise um Kristallzucker, Kakaopulver, Milch-
pulver etc. Der Bediener überführt die Säcke von dem
Aufzugmittel in Richtung der ersten Eingabevorrich-
tung für körnige und / oder pulverförmige Rohstof-
fe. Anschließend werden die Säcke durch den Be-
diener geöffnet und in die erste Eingabevorrichtung
entleert. Beispielsweise kann die erste Eingabevor-
richtung einen Trichter mit einer erweiterten Öffnung
zum erleichterten Einfüllen umfassen. Unterhalb des
Trichters kann sich eine Schleusenklappe befinden,
die während des Pulveraufgabevorganges geöffnet
ist. Die körnigen und / oder pulverförmigen Rohstoffe
werden über den Rohstoffeinlass des Mischbehälters
direkt in den ersten Ansatz- bzw. Mischbehälter ein-
gefüllt.

[0025] Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass
im Arbeitsbereich ein Bedienterminal vorgesehen ist.
Über dieses kann der Bediener beispielsweise das
Aufzugmittel steuern. Weiterhin enthält das Bedien-
terminal das Rezept für den jeweiligen Ansatz und /
oder stellt dieses für den Bediener dar. Weiterhin
kann das Bedienterminal dem Bediener Anweisun-
gen geben, zu welchem Zeitpunkt er welche Rohstof-
fe zugeben soll. Beispielsweise können akustische
Hilfsmittel vorgesehen sein, die ebenfalls durch das
Bedienterminal ausgebbar sind. Weiterhin kann vor-
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gesehen sein, dass der Bediener über das Bedienter-
minal die Komponenten der Anlage prüfen kann und
beispielsweise Fehlermeldungen erhält, wenn Stö-
rungen im Produktionsbetrieb auftreten, beispielswei-
se wenn Heizelemente und / oder Pumpen ausfallen
etcetera.

[0026] Die kleine kompakte Anlage mit Aufzugmittel
und manueller Bedienung ist insbesondere für Pro-
duktchargen von bis zu 1000 kg vorgesehen. Es ist je-
doch auch denkbar, die Anlage entsprechend größer
zu konstruieren, in denen Chargen von mehr als 1000
kg bearbeitet werden können. Die Zufuhr der einzel-
nen Rohstoffe kann dann über geeignete Fördermit-
tel, beispielsweise Förderbänder, Förderschnecken
etcetera erfolgen. Insbesondere kann bei größer di-
mensionierten Anlagen auch eine automatisierte Do-
sierung der Rohstoffe über eine Steuerung in Verbin-
dung mit einer Wiegestation und weiteren geeigneten
Einrichtungen oder ähnliches vorgesehen sein.

[0027] Die Erfindung betrifft weiterhin ein Verfahren
zur Herstellung und / oder Aufbereitung von Con-
fectionery-Massen, insbesondere in einer oben be-
schriebenen Anlage, wobei in einem ersten Misch-
behälter mindestens ein flüssiger Rohstoff mit körni-
gen und / oder pulverförmigen Rohstoffen vermischt
wird und wobei die Rohmischung in mindestens einer
weiteren produktverarbeitenden Einrichtung in zu-
mindest einem weiteren Verfahrensschritt weiterver-
arbeitet wird, insbesondere wobei die Rohmischung
in einer Mahlvorrichtung feinvermahlen wird. Erfin-
dungsgemäß wird der flüssige Rohstoff über mindes-
tens eine Sprüheinrichtung in einen oberen Behälter-
bereich des Mischbehälters eingesprüht. Insbeson-
dere wird der flüssige Rohstoff derart unter Druck ein-
gesprüht oder eingespritzt, dass der flüssige Rohstoff
zumindest bereichsweise die Innenwandflächen in ei-
nem oberen Behälterbereich des ersten Mischbehäl-
ters zumindest weitgehend vollständig benetzt. Un-
ter oberen Behälterbereich des Mischbehälters ver-
steht man insbesondere einen Bereich der sich ober-
halb der Maximalbefüllung des Mischbehälters befin-
det. Insbesondere ist vorgesehen, dass die Sprühein-
richtung zu keinem Zeitpunkt in einen Rohstoffansatz
eintaucht.

[0028] Gemäß einer bevorzugten Ausführungsform
der Erfindung wird eine Teilmenge des gemäß ei-
ner vorgegebenen Rezeptur notwendigen flüssigen
Rohstoffs mit den gemäß der Rezeptur notwendigen
gesamten körnigen und / oder pulverförmigen Roh-
stoffen zu einem ersten Teilgemisch vermischt. Ins-
besondere wird zuerst eine Teilmenge an flüssigem
Rohstoff aus dem Vorratsbehälter in den Mischbehäl-
ter eingespritzt oder eingesprüht und anschließend
werden die Feststoffe direkt in den Mischbehälter ein-
gefüllt. In dem Mischbehälter bewegt sich eine Mi-
scher- bzw. Dissolverscheibe, die die Rohstoffe kon-
tinuierlich und gleichmäßig mit dem flüssigen Roh-

stoff, das heißt mit dem vorgelegten, temperierten
Fett, vermischt. Aus einem zusätzlichen separaten,
gegebenenfalls ebenfalls beheizbaren Vorratsbehäl-
ter können weitere Additive wie Lecithin oder Ähnli-
ches mittels Dosierpumpen zugegeben werden. Dies
kann je nach ausgewählter Rezeptur automatisch
oder durch den Bediener erfolgen. Durch die separa-
te Aufgabemöglichkeit von pulverförmigen und / oder
körnigen Rohstoffen, fetthaltigen, flüssigen Rohstof-
fen und Additiven werden wirksam Anbackungen be-
ziehungsweise Verklebungen an den Zugabefächern
der Eingabevorrichtungen verhindert.

[0029] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
wird zuerst das Rührwerk, insbesondere die Mischer-
bzw. Dissolverscheibe, im Mischbehälter bewegt und
flüssiges Fett aus dem Vorratsbehälter über den min-
destens einen Sprühkopf in den Mischbehälter ein-
gefüllt. Beispielsweise werden zirka 2/3 des für einen
Ansatz benötigten Fetts eingefüllt. Bei einem Ansatz
mit 300 Liter Fett, werden also in einem ersten Ver-
fahrensschritt nur 200 Liter des Fetts über den Sprüh-
kopf in den Mischbehälter eingefüllt. Alternativ kann
das flüssige Fett auch aus einem Restmassebehälter
entnommen werden. Der Restmassebehälter enthält
Fett, dass bei einer Reinigung der Anlage verwendet
worden ist und das Verunreinigungen mit Rohstoffen
einer alten Produktcharge aufweisen kann.

[0030] Anschließend werden die pulverförmigen
und / oder körnigen Rohstoffen in den Mischbehäl-
ter eingefüllt, in dem sich beispielsweise ein Klappen-
ventil unter dem Aufgabetrichter der ersten Eingabe-
vorrichtung öffnet. Dem Bediener wird beispielswei-
se über das Bedienterminal angezeigt, welcher Roh-
stoff zu welchem Zeitpunkt in welcher Menge in den
Aufgabetrichter der ersten Eingabevorrichtung ein-
gefüllt werden muss. Beispielsweise ist für das er-
leichterte Vermischen der Rohstoffe die Reihenfol-
ge, in denen diese zugemischt werden, von Bedeu-
tung. So kann vorgegeben werden, dass zuerst Zu-
cker, anschließend Milchpulver und danach Kakao-
pulver eingefüllt werden muss. Nachdem die pulver-
förmigen und / oder körnigen Rohstoffen eingefüllt
sind, schließt das Klappenventil und über eine Pumpe
kann Lecithin oder ein anderer Zusatzstoff aus einem
eigenen Vorratsbehälter zu dem Rohstoffgemisch im
Mischbehälter dazu dosiert werden und die Mischung
wird für eine bestimmte Zeit im Mischbehälter durch
das Rührwerk durchmischt.

[0031] Anschließend wird das Teilgemisch über eine
Verbindungsleitung in einen zweiten Prozessbehälter
überführt. Beispielsweise wird ein Rührwerk in dem
zweiten Prozessbehälter eingeschalten und das Teil-
gemisch von dem ersten Mischbehälter in den zwei-
ten Prozessbehälter gepumpt. Nachdem der Misch-
behälter entleert worden ist, wird eine Restmenge
des gemäß der vorgegebenen Rezeptur notwendi-
gen flüssigen Rohstoffs über mindestens eine Sprüh-
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einrichtung in einen oberen Behälterbereich des ent-
leerten Mischbehälters eingesprüht, so dass die In-
nenwandflächen im oberen Behälterbereich des ers-
ten Mischbehälters zumindest weitgehend vollstän-
dig benetzt wird. Anschließend wird die Restmenge
des flüssigen Rohstoffs in den zweiten Prozessbehäl-
ter überführt. Dies kann gegebenenfalls mehrfach er-
folgen, indem die gesamte Restmenge an flüssigem
Rohstoff gemäß Rezept in mehrere Teil-Restmen-
gen aufgeteilt wird. Mit dieser geringen Restfettmen-
ge werden letzte Bestandteile aus dem Mischbehäl-
ter in den Prozessbehälter überführt und zugleich ei-
ne Zwischenreinigung der Innenwandung des Misch-
behälters durchgeführt. Der erste Verfahrensschritt,
bei dem der mindestens eine flüssige Rohstoff und
die körnigen und / oder pulverförmigen Rohstoffe für
die Zusammensetzung miteinander vermischt wer-
den, wird somit sequentiell in mindestens zwei Schrit-
ten durchgeführt. Indem ein Teil des flüssigen Roh-
stoffs beziehungsweise flüssigen Fetts zurückbehal-
ten wird und erst in den Mischbehälter eingespritzt
wird, nachdem das Teilgemisch in den Prozessbe-
hälter überführt worden ist, wird der Mischbehälter
von möglicherweise im oberen Bereich an den Innen-
wandflächen anhaftendem Rohstoffstaub befreit. Da
die Abreinigung von verklebten staubigen Rohstoffen
bekanntermaßen abhängig von Geschwindigkeit und
Zeit ist, kann vorgesehen sein, die Restmenge an
flüssigem Rohstoff sequentiell und mit Druck auf die
Innenwandflächen im oberen Behälterbereich aufzu-
sprühen, damit die pulverförmigen Rohstoffe in Sus-
pension gehen und somit zusammen mit der Rest-
menge an flüssigem Rohstoff abgeleitet beziehungs-
weise abgepumpt werden können.

[0032] In dem Prozessbehälter ist ebenfalls ei-
ne Mischvorrichtung angeordnet, beispielsweise ein
Rührwerk in Form einer Mischwelle, welche die ein-
gepumpte Rohstoffmischung kontinuierlich in Bewe-
gung hält und so das Absetzen von Kristallzucker
oder anderen grobkörnigen Komponenten vermeidet.
Insbesondere werden in dem Prozessbehälter die
Teilmenge aus flüssigem Rohstoff und festen Roh-
stoffen und die Restmenge(n) an flüssigem Rohstoff
zu einem homogenen Produktgemisch vermischt.
Der Prozessbehälter dient insbesondere auch als
Puffer, von dem aus das Produktgemisch weiteren
produktverarbeitenden Einrichtungen zugeführt wer-
den kann. Aus dem bereits beschriebenen beheiz-
baren Vorratsbehälter für Additive wie beispielswei-
se Lecithin können diese Additive mit einer separa-
ten Pumpe auch direkt in den Prozessbehälter zuge-
geben werden. Der Zeitpunkt der Additivzugabe kann
somit frei gewählt werden und beispielsweise auch
erst am Ende des Verarbeitungsprozesses erfolgen.
In der Zwischenzeit könnte ein weiterer Ansatz im
Mischbehälter vorbereitet werden, sofern es sich um
dasselbe Produkt handelt, so dass keine Komplettrei-
nigung der Anlage notwendig ist, um eine Verunrei-

nigung des neuen Produktes mit alten Produktresten
zu vermeiden.

[0033] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
wird die Verbindungsleitung zwischen dem ersten
Mischbehälter und dem zweiten Prozessbehälter
nach dem Überführen des Teilgemischs und / oder
der Restmenge mittels eines bereits oben beschrie-
benen Reinigungselements durchlaufen und gerei-
nigt. Insbesondere befördert das Reinigungselement
das in der Verbindungsleitung befindliche Fett bis
zur Abzweigung des Sprühkopfes. Die Verweilzeit
des Reinigungselementes ist dabei so gewählt, dass
der Sprühkopf leertropfen kann und der Mischbe-
hälter durch eine Transferpumpe komplett leerge-
pumpt ist. Anschließend fährt das Reinigungsele-
ment weiter durch die Verbindungsleitung zwischen
erstem Mischbehälter und zweitem Prozessbehälter
und drückt dadurch die Verbindungsleitung leer. Hier-
bei kann wiederum eine Verweilzeit des Reinigungs-
elementes vor der Einfüllöffnung in den Prozessbe-
hälter vorgesehen sein. Anschließend wird das Reini-
gungselement wieder in seine Parkposition gefahren.

[0034] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
kann das Produktgemisch anschließend aus dem
zweiten Prozessbehälter in einer Veredelungsein-
richtung weiterverarbeitet werden, insbesondere wird
das Produktgemisch mehrfach im Kreislauf zwischen
dem zweiten Prozessbehälter und der Veredelungs-
einrichtung gefördert. Beispielsweise erfolgt die Ver-
edelung des Produktes durch Entlüften / Entfeuch-
ten / Entgasen über einen Dünnschicht-Entlüfter/-
Entfeuchter. Dies geschieht solange, bis die Ent-
lüftung / Entgasung in Kombination mit der Ge-
schmacksentwicklung des Produktes abgeschlossen
ist. Im Dünnschicht-Entlüfter/-Entfeuchter wird bei-
spielsweise das Produktgemisch unter Vakuum in ei-
ne vorgewärmte, rotierende Trommel eingeleitet und
bildet einen Dünnschichtfilm an der Innenseite der
vorgewärmten, rotierenden Trommel, wobei Wasser
aus dem Produktgemisch verdampft und andere Ga-
se ebenfalls aus dem Produktgemisch herausgetrie-
ben werden. Dabei werden auch flüchtige Bitterstoffe
aus dem Produktgemisch entfernt.

[0035] Gemäß einer Ausführungsform wird eine Ver-
bindungsleitung zwischen dem zweiten Prozessbe-
hälter und der Veredelungseinrichtung während des
Veredelungsprozesses mehrfach von einem Reini-
gungselement durchlaufen und dabei gereinigt. Zu-
sätzlich oder alternativ wird eine Verbindungslei-
tung zwischen dem zweiten Prozessbehälter und
der Veredelungseinrichtung nach Abschluss des Ver-
edelungsprozesses von einem Reinigungselement
durchlaufen und dabei gereinigt. Während das Pro-
duktgemisch in die Veredelungseinrichtung eingelei-
tet wird, wird das Reinigungselement vorzugsweise
an der Veredelungseinrichtung vorbei geleitet. Wird
kein weiteres Produkt mehr zur Veredelungseinrich-
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tung gepumpt, wird diese trotzdem eine geringe Zeit
weiter betrieben und entleert sich dadurch selbst.

[0036] In einem letzten Produktionsschritt wird das
veredelte Produkt aus dem Prozessbehälter durch
eine Mahlvorrichtung geleitet, um die gewünschte
Endfeinheit des Produktes herzustellen bzw. zu ge-
währleisten. Bei der Mahlvorrichtung kann es sich
beispielsweise um eine Kugelmühle, eine Rühr-
werkskugelmühle oder auch um Walzwerke han-
deln, insbesondere Dreiwalzwerke oder Fünfwalz-
werke. Diese Walzwerke werden auch als Dreiwalz-
stuhl oder Fünfwalzstuhl bezeichnet.

[0037] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
wird als Mahlvorrichtung eine Rührwerkskugelmühle
verwendet. Insbesondere wird veredeltes Produkt ei-
ner Rührwerkskugelmühle zugeführt wird, wobei die
Befüllung der Rührwerkskugelmühle sensorisch er-
mittelt wird. Zu diesem Zweck wird eine bestimm-
te Menge an veredeltem Produkt in die Rührwerks-
kugelmühle eingebracht, bis an dem Materialaus-
gang der Rührwerkskugelmühle ein Austritt an Pro-
dukt nachweisbar ist. Dies wird durch Sensoren ge-
messen. Die wichtigste Messgröße ist in diesem Fall
die Temperatur, da die Produktaustrittstemperatur
nach der Mühle höher ist als die Eintrittstempera-
tur (Temperatur zwischen 40° und 60°). Der Pro-
duktaustritt zeigt an, dass der Mahlraum der Rühr-
werkskugelmühle nunmehr komplett befüllt ist. Im
nunmehr gefüllten Zustand wird die Rührwerksku-
gelmühle für eine vorbestimmte Zeit betrieben, ohne
dass neues veredeltes Produkt hinzugepumpt bzw. in
der Rührwerkskugelmühle befindliches Produkt ab-
gepumpt wird. Das heißt nachdem sensorisch das Er-
reichen einer Maximalbefüllung der Rührwerkskugel-
mühle ermittelt worden ist, wird die weitere Produkt-
zufuhr zumindest zeitweise unterbrochen und das in
der Rührwerkskugelmühle befindliche veredelte Pro-
dukt in dieser vermahlen. Nach der vorgegebenen
Zeit erreicht das Produkt somit seine gewünschte
Endfeinheit. Nach dieser Zeit wird das Produkt weiter
in den externen Fertig-Produkttank geleitet. Gleich-
zeitig wird das Zuführen von nicht gemahlenem Pro-
dukt aus dem Prozessbehälter fortgesetzt. Durch die-
se Vorgehensweise wird die Produktmenge redu-
ziert, die aufgrund von sich ändernden Betriebsbedin-
gungen in der Anfahrphase noch nicht der geforder-
ten Qualität entspricht und die Vermahlung kann so-
mit ohne nennenswerte Verluste bzw. Abfallmengen
durchgeführt werden.

[0038] In einer alternativen Ausführungsform ist es
wie in herkömmlichen Verfahren möglich, das zu ver-
mahlende Produkt im Kreis zwischen Prozessbehäl-
ter und Mahlvorrichtung zu fahren. Wobei auch bei
der Kreisfahrweise ein Verweilschritt in der Mahlvor-
richtung vorausgehen sollte, um die gleichmäßige
Qualität der gesamten Produktcharge zu gewährleis-
ten. Bei der Kreisfahrweise kann weiterhin vorgese-

hen sein, dass während dieser Zeit noch Lecithin
oder andere Additive in den Prozessbehälter einge-
pumpt und somit dem Produktgemisch zugeführt wer-
den.

[0039] Je höher der Durchsatz von Produkt durch die
Mahlvorrichtung, desto gröber verbleibt das Produkt.
Dagegen führt ein geringerer Durchsatz zu einer län-
geren Verweilzeit des Produktes in der Mahlkammer
der Mahlvorrichtung und somit zu einer feineren Ver-
mahlung des Produktes.

[0040] Im Einlassbereich der Rührwerkskugelmüh-
le kann sich weiterhin eine Vorzerkleinerungseinrich-
tung zur Vorzerkleinerung von Grobprodukten befin-
den, welche sogar in der Lage ist, Nüsse bzw. Keks-
bruch oder dergleichen zu zerkleinern und auf die
optimale Eingangsfeinheit der Rührwerkskugelmüh-
le einzustellen. Beispielsweise kann zu diesem Zeit-
punkt ein Teil von Bruchmaterial im Sinne des Re-
work zugeführt werden. Unter Rework bzw. Nachbe-
arbeitung von Süßwaren versteht man insbesondere
das Sammeln und Wiederverwenden von Süßwaren-
Produkten, die eine gegebene Spezifizierung nicht
erfüllen. Beispielsweise weisen diese nicht die ge-
wünschte Form auf, da sie zerbrochen sind oder Ähn-
liches. Das Bruchmaterial kann aber in geänderter
Form wieder als Ausgangsmaterial für neue Süßwa-
ren verwendet werden, wodurch Abfall beziehungs-
weise Ausschuss reduziert werden kann. Alternativ
kann anstelle und / oder zusätzlich zum Dünnschicht-
Entlüfter/-Entfeuchter eine Vorzerkleinerungseinrich-
tung integriert werden, um Bruchmaterial durch Re-
work mit einem Rohrstoffansatz zu verarbeiten.

[0041] Die Rührwerkskugelmühle ist mit Mahlkör-
pern gefüllt. Vorzugsweise handelt es sich dabei um
Stahlkugeln mit magnetischen Eigenschaften. Die-
se werden am Produktauslass mittels einer Trenn-
vorrichtung in der Rührwerkskugelmühle zurückbe-
halten. Allerdings kommt es immer wieder vor, dass
Mahlkörper brechen und dann nicht mehr durch die
Trennvorrichtung zurückbehalten werden. Aus die-
sem Grund ist nach dem Produktauslass ein Magnet-
filter vorgesehen, der den Mahlkörperbruch aus dem
feinvermahlenen Produkt herausfiltert.

[0042] Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung
wird eine Verbindungsleitung zwischen dem zwei-
ten Prozessbehälter und der Mahlvorrichtung zumin-
dest nach Entleeren des zweiten Prozessbehälters
von einem weiteren Reinigungselement durchlaufen
und gereinigt, insbesondere von einem Reinigungs-
element, wie es bereits oben beschrieben worden ist.
Insbesondere kann vorgesehen sein, dass das Rei-
nigungselement nach dem Abzweig zur Mahlvorrich-
tung in der den Prozessbehälter und die Mahlvor-
richtung verbindenden Ringleitung stehen bleibt. Da-
durch wird die Druckluft beziehungsweise das zum
Antreiben des Reinigungselementes verwendete Flu-
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id durch die Mahlvorrichtung geleitet und drückt das
feinvermahlende Produkt aus der Mahlvorrichtung
heraus. Anschließend wird das Reinigungselement
wieder in eine Parkposition verfahren.

[0043] Die erfindungsgemäße Anlage ist eine kom-
pakte Anlage, mit welcher in der Hauptsache Zusam-
mensetzungen für die Confectionary-Herstellung pro-
duziert werden können, insbesondere Füllungen für
Pralines, Brotaufstriche und andere Süßwaren. In ei-
ner besonderen Ausführungsform können mit der er-
findungsgemäßen Anlage auch verschiedene Scho-
koladensorten hergestellt werden. Die Anlage kann
auch für das so genannte Rework von Confectionary-
Zusammensetzungen verwendet werden. Dabei han-
delt es sich beispielsweise um Waffelbruch, zerbro-
chene Pralines etcetera, die wieder aufgearbeitet und
in neuen Produkten verarbeitet werden können.

[0044] Insbesondere handelt es sich nach erfolg-
ter Rohstoffaufgabe um einen komplett geschlosse-
nen Herstellungsprozess. Die erfindungsgemäße An-
lage zeichnet sich dadurch aus, dass aus dem Stand
der Technik bekannte Maschinen wie beispielsweise
der Ansatz- oder Mischbehälter, Conchen und Rühr-
werkskugelmühlen in einem abgeschlossenen Um-
feld auf- und / oder zusammengestellt sind. Insbeson-
dere sind alle prozesstechnisch gekoppelten Einrich-
tungen von einem Gehäuse umgeben.

[0045] Die Produktion in der erfindungsgemäßen
Anlage verläuft deutlich hygienischer, da einzelne
oder alle die produktverarbeitenden Einrichtungen
verbindende Rohrleitungsabschnitte zwischen den
Verfahrensschritten komplett entleert und gesäubert
werden können. Dies ist insbesondere vorteilhaft, da
die Rohrleitungsabschnitte der Anlage in der Regel
beheizt sind und sich bekannterweise schnell ein fes-
ter Film aus Ablagerungen an den Innenwandungen
der Leitungen absetzt. Diese Ablagerung umfasst
beispielsweise karamellisierten Zucker und andere
Bestandteile der Produktmischungen. Durch das re-
gelmäßige Reinigen der Rohrleitungsabschnitte nach
jedem Verfahrensschritt und / oder auch während
eines Verfahrensschritt können diese Ablagerungen
wirksam verhindert werden.

[0046] Das Verfahren kann alternativ oder zusätz-
lich zu den beschriebenen Merkmalen ein oder meh-
rere Merkmale und / oder Eigenschaften der zuvor
beschriebenen Anlage umfassen. Ebenfalls kann die
Anlage alternativ oder zusätzlich einzelne oder meh-
rere Merkmale und / oder Eigenschaften des be-
schriebenen Verfahrens aufweisen.

Figurenbeschreibung

[0047] Im Folgenden sollen Ausführungsbeispiele
die Erfindung und ihre Vorteile anhand der beigefüg-
ten Figuren näher erläutern. Die Größenverhältnisse

der einzelnen Elemente zueinander in den Figuren
entsprechen nicht immer den realen Größenverhält-
nissen, da einige Formen vereinfacht und andere For-
men zur besseren Veranschaulichung vergrößert im
Verhältnis zu anderen Elementen dargestellt sind.

[0048] Fig. 1 zeigt eine schematische Übersicht der
Komponenten einer erfindungsgemäßen Anlage.

[0049] Fig. 2 bis Fig. 4 zeigen verschiedene Ansich-
ten der Anlage.

[0050] Fig. 5 zeigt eine Darstellung einer Anordnung
der Komponenten einer erfindungsgemäßen Anlage
von oben.

[0051] Fig. 6 zeigt eine perspektivische Darstellung
einer Anordnung der Komponenten einer erfindungs-
gemäßen Anlage.

[0052] Fig. 7 zeigt eine perspektivische Darstellung
einer Anordnung der Komponenten einer erfindungs-
gemäßen Anlage inklusive Darstellung von Rahmen-
elementen für das Gehäuse der Anlage.

[0053] Fig. 8 zeigt einen Querschnitt durch eine er-
findungsgemäße Anlage.

[0054] Fig. 9 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes Ansatz- beziehungsweise Mischbehälters.

[0055] Fig. 10 zeigt eine schematische Darstellung
eines Prozessbehälters.

[0056] Fig. 11 zeigt eine schematische Darstellung
einer Rührwerkskugelmühle.

[0057] Fig. 12 zeigt eine schematische Übersicht der
Komponenten einer weiteren Ausführungsform einer
erfindungsgemäßen Anlage.

[0058] Für gleiche oder gleich wirkende Elemente
der Erfindung werden identische Bezugszeichen ver-
wendet. Ferner werden der Übersicht halber nur Be-
zugszeichen in den einzelnen Figuren dargestellt, die
für die Beschreibung der jeweiligen Figur erforderlich
sind. Die dargestellten Ausführungsformen stellen le-
diglich Beispiele dar, wie die erfindungsgemäße An-
lage oder das erfindungsgemäße Verfahren ausge-
staltet sein können und stellen keine abschließende
Begrenzung dar.

[0059] Fig. 1 zeigt eine schematische Übersicht der
Komponenten einer erfindungsgemäßen Anlage 1.
Die für den Produktansatz der Confectionary-Masse
benötigten Rohstoffe werden in einen Ansatz- bezie-
hungsweise Mischbehälter 2 eingefüllt. Im Folgenden
wird der Ansatz- beziehungsweise Mischbehälter 2
nur mit Mischbehälter 2 bezeichnet. Hierbei wird ins-
besondere das Fett vorgewärmt und in einem Fett-
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vorlagebehälter 11 gespeichert, bevor es flüssig in
den Mischbehälter 2 eingefüllt wird. Die restlichen
Rohstoffe, beispielsweise Kristallzucker, Kakaopul-
ver, Milchpulver und so weiter werden, vorzugswei-
se in fester Form, insbesondere pulverförmig, zuge-
geben. In dem Mischbehälter 2 werden die Rohstoffe
kontinuierlich und gleichmäßig mit dem vorgelegten,
temperierten Fett vermischt. Aus einem zusätzlichen
separaten und gegebenenfalls beheizbaren Vorrats-
behälter 28 können Additive wie Lecithin oder Ähnli-
ches mittels einer Dosierpumpe 29 zugegeben wer-
den. Nachdem alle pulverförmigen Rohstoffe im Fett
eingemischt sind, wird das Rohstoffgemisch R ver-
mittels geeigneter Pumpen 3 in einen Prozessbehäl-
ter 4 überführt. Im Prozessbehälter 4 wird die einge-
pumpte Mischung kontinuierlich in Bewegung gehal-
ten, um das Absetzen von Kristallzucker oder ande-
ren grobkörnigen Komponenten zu vermeiden. Durch
das weitere Vermischen im Prozessbehälter 4 wird
das Produktgemisch P gebildet.

[0060] Als nächster Prozessschritt erfolgt eine Ver-
edelung des Produktgemisches P, beispielsweise
durch ein Entlüften und / oder Entfeuchten und /
oder Entgasen. Die Veredlung erfolgt im dargestell-
ten Ausführungsbeispiel durch einen Dünnschicht-
Entlüfter beziehungsweise -Entfeuchter 6, durch den
Wasser und / oder flüchtige Bitterstoffe aus dem Pro-
duktgemisch P entfernt werden, so dass veredeltes
Produkt PV gebildet wird. In einer bevorzugten Aus-
führungsform wird das Produktgemisch P über ei-
nen Dünnschicht-Entlüfter/-Entfeuchter 6 zur Entlüf-
tung gefahren. Hierzu wird das Produktgemisch P
aus dem Prozessbehälter 4 insbesondere im Kreis-
laufverfahren durch den Dünnschicht-Entlüfter/-Ent-
feuchter 6 gefahren. Dies geschieht solange, bis die
Entlüftung / Entgasung in Kombination mit der ge-
wünschten Geschmacksentwicklung abgeschlossen
ist. Beispielsweise wird das Produktgemisch P mit-
tels einer geeigneten Pumpe 5 von dem Prozessbe-
hälter 4 zu dem Dünnschicht-Entlüfter/-Entfeuchter 6
gepumpt und anschließend wieder in den Prozessbe-
hälter zurückgeleitet – Alternativ wird das Produktge-
misch P mittels einer geeigneten Pumpe 5 von dem
Prozessbehälter 4 zu dem Dünnschicht-Entlüfter/-
Entfeuchter 6 gepumpt und anschließend mit einer
weiteren Pumpe (nicht dargestellt) von dem Dünn-
schicht-Entlüfter/-Entfeuchter 6 zu dem Prozessbe-
hälter 4 zurück gepumpt.

[0061] Aus dem bereits beschriebenen beheizbaren
Vorratsbehälter 28 für Additive wie z.B. Lecithin kön-
nen mit einer separaten Pumpe 29* Additive auch
direkt in den Prozessbehälter 4 zugegeben werden.
Der Zeitpunkt dieser Additivzugabe kann frei gewählt
werden und z.B. auch erst am Ende des Prozesses
erfolgen.

[0062] In einem letzten Produktionsschritt wird das
veredelte Produkt PV aus dem Prozessbehälter 4

in eine Rührwerkskugelmühle 8 überführt. Beispiels-
weise wird das veredelte Produkt PV mittels einer
geeigneten Pumpe 7 in die Rührwerkskugelmühle
gepumpt 8. Gemäß einer Ausführungsform ist zwi-
schen dem Prozessbehälter 4 und dem Dünnschicht-
Entlüfter/-Entfeuchter 6 beziehungsweise der Rühr-
werkskugelmühle 8 ein Umschaltventil 18 angeord-
net, so dass das Produktgemisch P beziehungswei-
se (teil)veredelte Produkt PV entweder dem Dünn-
schicht-Entlüfter/-Entfeuchter 6 oder der Rührwerks-
kugelmühle 8 zugeführt wird. Beispielsweise kann
dem Umschaltventil 18 ein Sensor zugeordnet sein,
der bestimmte Produkteeigenschaften misst, worauf-
hin eine Steuereinheit (nicht dargestellt) das Um-
schaltventil 18 ansteuert und entsprechend einstellt.
In der Rührwerkskugelmühle 8 wird die gewünschte
Endfeinheit des veredelten Produktes PV hergestellt.

[0063] Anschließend wird das Produkt PFEIN mit der
gewünschten Endfeinheit weiter in einen externen
Fertig-Produkttank 10 überführt. Dies kann beispiels-
weise vermittels einer Pumpe (nicht dargestellt) erfol-
gen.

[0064] Fig. 2 bis Fig. 4 zeigen verschiedene Ansich-
ten der Anlage 1. Die Anlage 1 ist komplett von einem
Gehäuse 30 umschlossen, welches in einem oberen
Bereich eine Arbeitsbühne 31 für einen oder mehre-
re Bediener B aufweist, die über einen Zugang 32 er-
reichbar ist. Die Arbeitsbühne 31 umfasst ein Bedien-
terminal 33, getrennte Aufgabemöglichkeiten 35, 36
für die zur Herstellung der Zusammensetzung benö-
tigten Rohstoffe wie z.B. einen ersten Aufgabeplatz
35 für pulverförmige Rohstoffe oder Additive und ei-
nen zweiten Aufgabeplatz 36 für Fette / Öle. Weiter-
hin kann eine Arbeitsfläche 34 für leichte Reinigungs-
arbeiten vorgesehen sein. Die Rohstoffe werden der
Arbeitsbühne 31 über einen abgeschlossenen Auf-
zug 38 zugeführt. Der Aufzug 38 ist derart ausgestal-
tet, dass er in einer ersten Beladeposition von außen
zugänglich ist und in einer zweiten Entnahmeposition
für den Bediener B auf der Arbeitsbühne 31 zugäng-
lich ist. Der Aufzug 38 ist so ausgelegt, dass mindes-
tens eine Euro-Palette in ihm Platz hat, so dass alle
Bestandteile der Rezeptur auf einer Euro-Palette in
den Aufzug 38 eingebracht und auf die Höhe der Ar-
beitsbühne 31 gefahren werden können.

[0065] Insbesondere wird die mit Rohstoffen bela-
dene Palette per Stapler zum Hubtisch des Aufzugs
38 transportiert und auf diesem abgesetzt. Der Auf-
zug wird verschlossen, beispielsweise mittels einer
manuell einstellbaren oder automatisch verschließ-
baren Schiebetür, und der Hubtisch wird hochgefah-
ren. Von der auf Arbeitshöhe gefahrenen Euro-Palet-
te entnimmt der Bediener B dann sämtliche Rohstof-
fe, die für einen Ansatz benötigt werden. Die „Ent-
nahmehöhe“, also die Position der Palette im Auf-
zugschacht, kann jeweils ergonomisch günstig ange-
passt werden, was die Entnahme der Zutaten ver-
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einfacht. Insbesondere kann der Bediener B mittels
einer Zweihandbedienung oder Ähnlichem den Hub-
tisch des Aufzugs 38 immer in eine geeignete Hö-
he bringen, so dass er die Rohstoffe nicht anheben
muss, das heißt der Bediener B kann die Palette ein-
fach in einer für ihn günstigen Arbeitshöhe „parken“.
Wenn der Bediener B auf der Arbeitsbühne 31 vor
dem Aufzug 38 steht, befindet sich auf einer Sei-
te der zweiten Aufgabeplatz 36 für Fette / Öle. Die-
ser umfasst vorzugsweise eine Abdeckklappe. Wer-
den für den Ansatz feste Fette verwendet, so wer-
den diese von der Palette in einem Karton entnom-
men und dieser Karton wird nach Öffnen der Abdeck-
klappe in den zweiten Aufgabeplatz 36 entleert. Alter-
nativ werden die Öle aus ihren Verpackungseinhei-
ten in den zweiten Aufgabeplatz 36 gegeben. Über
ein beheizbares Aufgabegitter 37 wird das Fett ge-
schmolzen und im flüssigen Zustand in einen Fettvor-
lagebehälter 11 (vergleiche Fig. 1, Fig. 5 bis Fig. 7)
eingebracht. Vorzugsweise ist das beheizbare Aufga-
begitter 37 zumindest leicht nach hinten geneigt, so
dass die Fettblöcke von selbst an die Rückwand des
zweiten Aufgabeplatzes 36 hingleiten. Anschließend
wird die Abdeckklappe des zweiten Aufgabeplatzes
36 verschlossen, um diesen sauber zu halten und ei-
ne Verschmutzung der Anlage 1, insbesondere der
Arbeitsbühne 31, durch geschmolzenes Fett zu ver-
hindern.

[0066] Auf der anderen Seite des Bedieners B und
oberhalb des Mischbehälters 2 (vergleiche Fig. 1,
Fig. 5 bis Fig. 7) befindet sich der erste Aufgabeplatz
35 für die pulverförmigen Rohstoffe, beispielsweise
Kristallzucker, Kakaopulver, Milchpulver und so wei-
ter. Alle pulverförmigen Rohstoffe, die für die Zusam-
mensetzung benötigt werden, werden ebenfalls auf
der Palette im Aufzug 38 vorgehalten. Der Bediener B
überführt die Verpackungen mit den Rohstoffen von
dem Aufzug 38 in Richtung des ersten Aufgabeplat-
zes 35. Anschließend werden die Verpackungen ge-
öffnet. Dies geschieht entweder manuell durch den
Bediener B. Es können aber auch geeignete Vor-
richtungen für eine automatisierte Entnahme, Öffnen
und / oder Einfüllen der restlichen, pulverförmigen
Rohstoffe vorgesehen sein. Die Rohstoffe werden in
den Aufgabetrichter 39 entleert. Unterhalb des Auf-
gabetrichters 39 befindet sich eine Schleusenklappe
(nicht dargestellt), die während des Pulveraufgabe-
vorganges geöffnet ist. Die pulverförmigen Rohstof-
fe werden über den Aufgabetrichter 39 direkt in den
Mischbehälter 2 (vergleiche Fig. 1, Fig. 5 bis Fig. 7)
eingefüllt.

[0067] Fig. 5 zeigt eine Darstellung einer Anordnung
der Komponenten einer erfindungsgemäßen Anlage
1 von oben; Fig. 6 zeigt eine perspektivische Darstel-
lung einer Anordnung der Komponenten einer erfin-
dungsgemäßen Anlage 1, Fig. 7 zeigt eine perspekti-
vische Darstellung einer Anordnung der Komponen-
ten einer erfindungsgemäßen Anlage 1 inklusive der

Darstellung von Rahmenelementen 55 für das Ge-
häuse (nicht dargestellt) der Anlage 1 und Fig. 8 zeigt
einen Querschnitt durch eine erfindungsgemäße An-
lage 1. Die Einzelkomponenten der Anlage 1 sind je-
weils mit denselben Bezugszeichen wie in den Fig. 1
versehen und werden teilweise nicht erneut beschrie-
ben, stattdessen wird auf die Beschreibung zu der
Fig. 1 verwiesen.

[0068] Aus dem Vergleich der Fig. 6 und Fig. 7 er-
gibt sich insbesondere, dass der erste Aufgabeplatz
35 für die pulverförmigen Rohstoffe direkt oberhalb
des Mischbehälters 2 angeordnet ist, so dass die pul-
verförmigen Rohstoffe direkt in den Mischbehälter 2
eingefüllt werden. Der zweite Aufgabeplatz 36 für das
Fett ist dagegen oberhalb des Fettvorlagebehälters
11 angeordnet. Von diesem Fettvorlagebehälter 11
wird das Fett in den Mischbehälter 2 geleitet bezie-
hungsweise gepumpt.

[0069] Fig. 9 zeigt eine schematische Darstellung
eines Mischbehälters 2. Von dem Fettvorlagebehäl-
ter 11 (vergleiche Fig. 1 und Fig. 5 bis Fig. 8) wird
das flüssige Fett über mindestens eine Sprühkopf-
düse 26 am Deckel des Ansatz- bzw. Mischbehäl-
ters 2 in diesen geleitet beziehungsweise gepumpt.
Damit wird zu Beginn jedes neuen Ansatzes eine
Vorreinigung des Mischbehälters 2 erzielt. Ein Teil
des für den Ansatz benötigten Fettes wird für einen
nachfolgenden Zwischenreinigungsschritt zurückge-
halten. In dem Mischbehälter 2 bewegt sich eine Mi-
scher- beziehungsweise Dissolverscheibe 22, die die
nachfolgend zugefügten Rohstoffe kontinuierlich und
gleichmäßig mit dem vorgelegten, temperierten, flüs-
sigen Fett vermischt.

[0070] Aus einem zusätzlichen separaten (beheiz-
baren) Vorratsbehälter 28 können Additive wie Le-
cithin oder andere Zusatzstoffe mittels Dosierpum-
pen 29 zugegeben werden. Dies kann je nach aus-
gewählter Rezeptur automatisch erfolgen. Die pulver-
förmigen Rohstoffe werden über einen Rohstoffein-
lass 24 in den mit Fett teilweise befüllten Mischbehäl-
ter eingefüllt. Dabei kann es sich insbesondere um ei-
ne Verlängerung des bereits im Zusammenhang mit
den Fig. 2 bis Fig. 4 beschriebenen Aufgabetrichters
39 handeln. Durch die separate Aufgabemöglichkeit
von pulverförmigen Rohstoffen und flüssigen fetthal-
tigen Rohstoffen und Additiven werden wirksam An-
backungen und / oder Verklebungen an den Aufgabe-
stationen 35, 36 verhindert. Die Aufgabe der Additive
aus dem zusätzlichen Vorratsbehälter 28 kann ent-
weder programmgesteuert oder manuell durch den
Bediener B erfolgen.

[0071] Nachdem alle pulverförmigen Rohstoffe im
Mischbehälter 2 in das flüssige Fett eingemischt sind,
wird das sogenannte Rohstoffgemisch R durch Pum-
pen 3 in den Prozessbehälter 4 überführt. Nachdem
das Rohstoffgemisch R aus dem Mischbehälter 2
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in den Prozessbehälter 4 überführt wurde, wird ei-
ne zurückgehaltene Restmenge Fett über die Reini-
gungsdüsen 26 in den Mischbehälter 2 eingebracht
und anschließend in den Prozessbehälter 4 weiter-
gepumpt. Mit dieser geringen Restfettmenge wer-
den letzte Rohstoff-Bestandteile aus dem Mischbe-
hälter 2 in den Prozessbehälter 4 (vergleiche Fig. 9)
überführt und zugleich eine Zwischenreinigung des
Mischbehälters 2 durchgeführt. Durch Durchmischen
des Rohstoffgemisches R und der Restmenge Fett im
Prozessbehälter 4 erhält man die Produktgemisch P.

[0072] Fig. 10 zeigt eine schematische Darstellung
eines Prozessbehälters 4. Im Prozessbehälter 4 ist
mindestens eine Mischwelle 40 angeordnet, welche
das eingepumpte Rohstoffgemisch R und die Rest-
menge an Fett kontinuierlich in Bewegung hält und
zu einem Produktgemisch P vermischt. Durch die
kontinuierliche Bewegung wird zudem das Absetzen
von Kristallzucker oder anderen grobkörnigen Kom-
ponenten des Produktgemisches P vermieden.

[0073] Der letzte Produktionsschritt besteht darin,
bei dem veredelten Produkt PV aus dem Prozessbe-
hälter 4 (vergleiche auch Beschreibung zu Fig. 1) die
gewünschte Endfeinheit herzustellen. Dazu wird das
veredelte Produkt PV in eine Rührwerkskugelmühle
8 überführt, wie sie beispielhaft in Fig. 11 dargestellt
ist. Zu diesem Zweck wird eine bestimmte Menge an
veredeltem Produkt PV in die Rührwerkskugelmühle 8
eingefüllt, bis an dem Materialausgang 86 der Rühr-
werkskugelmühle 8 eine geringe Menge des veredel-
ten Produktes PV austritt. Dies wird durch Sensoren
88 gemessen. Die wichtigste Messgröße ist in die-
sem Fall die Temperatur, da die Produktaustrittstem-
peratur nach der Mühle höher ist als die Eintrittstem-
peratur (Temperatur zwischen 40° und 60°). Im ge-
füllten Zustand läuft die Rührwerkskugelmühle 8 für
eine vorbestimmte Zeit, ohne dass weiteres veredel-
tes Produkt PV hinzugepumpt bzw. in der Rührwerks-
kugelmühle 8 befindliches veredeltes Produkt PV ab-
gepumpt wird. Nach der vorgegebenen Zeit erreicht
das veredelte Produkt PV somit seine gewünschte
Endfeinheit. Nach dieser Zeit wird das Produkt PFEIN
weiter in den externen Fertig-Produkttank 10 (verglei-
che Fig. 1) geführt. Gleichzeitig wird das Zuführen
von nicht gemahlenem veredeltem Produkt PV aus
dem Prozessbehälter 4 fortgesetzt.

[0074] Durch diese Vorgehensweise wird die Menge
an veredeltem Produkt PV reduziert, die aufgrund von
sich ändernden Betriebsbedingungen in der Anfahr-
phase noch nicht der geforderten Qualität entspricht
und die Vermahlung kann somit ohne nennenswer-
te Verluste bzw. Abfallmengen durchgeführt werden.
In einer weiteren Ausführungsform ist es, wie in her-
kömmlichen Verfahren möglich, das zu vermahlen-
de Produkt PFEIN im Kreis zu fahren. Im Einlassbe-
reich 80 der Rührwerkskugelmühle 8 befindet sich ein
Vorzerkleinerungsmodul 84 zur Vorzerkleinerung von

Grobprodukten, welches sogar in der Lage ist, Nüsse
bzw. Keksbruch oder dergleichen zu zerkleinern und
auf die optimale Eingangsfeinheit der Rührwerksku-
gelmühle 8 einzustellen.

[0075] Eine weitere wichtige Funktion der Anlage 1
ist die Möglichkeit, die Anlage 1 komplett zu reini-
gen, ohne diese auseinanderbauen zu müssen. Für
die Reinigung wird eine bestimmte Fettmenge aus
dem Fettvorlagebehälter 11 in den Mischbehälter 2
eingepumpt. Das Einpumpen erfolgt über mindestens
einen im Deckel des Mischbehälters 2 angeordne-
ten Sprühkopf 26, wodurch alle im Mischbehälter 2
befindlichen Anbackungen am Deckel und/oder an
den Seitenwänden herabgespült werden. Nach dem
Spülen des Mischbehälters 2 wird das verwendete
Fett über den normalen Produktionsweg in den Pro-
zessbehälter 4 eingebracht. Auch der Prozessbehäl-
ter 4 verfügt über mindestens einen, vorzugsweise
mindestens zwei Sprühköpfe 44, über welche der
komplette Prozessbehälter 4 ausgesprüht und so-
mit gereinigt werden kann. Das Fett aus dem Pro-
zessbehälter 4 kann dann zum Reinigen entweder
über den Dünnschicht-Entlüfter/-Entfeuchter 6 und/
oder über die Rührwerkskugelmühle 8 gefahren wer-
den. Dies ist insbesondere über das Umschaltventil
18 steuerbar. Nach Abschluss der Reinigungsarbei-
ten kann der Bediener B entscheiden, ob das Fett
über eine gesonderte Entsorgungsleitung 19 zur Ent-
sorgung gepumpt wird, oder ob es in einen soge-
nannten Restmassebehälter 12 (vergleiche Fig. 1)
eingebracht wird. Das im Restmassebehälter 12 be-
findliche Fett RF, welches mit geringen Mengen an
Produkt kontaminiert ist, kann für einen neuen Ansatz
verwendet werden.

[0076] Um die einzelnen die produktverarbeitenden
Einrichtungen verbindenden Leitungen der Anlage
1 zwischen den einzelnen Verfahrensschritten reini-
gen zu können, verfügt das System weiterhin über
ein Reinigungssystem mit Reinigungselementen. Mit
Hilfe der Reinigungselemente können hochviskose
Flüssigkeiten, pastöse Medien, auch Pulver und Gra-
nulate, annähernd restlos aus den Leitungen entfernt
werden. Dabei wird ein annähernd kugelförmiges, in
der Mitte tailliertes Reinigungselement mit Wasser
oder Druckluft durch das Leitungssystem gepresst.
Das Reinigungselement weist zumindest bereichs-
weise eine Querschnittsfläche auf, die weitgehend
der Querschnittsfläche der Leitungen entspricht, so
dass das Reinigungselement ohne oder nur mit ge-
ringem Spiel in der Leitung angeordnet ist. Das Rei-
nigungselement schiebt das aus der Leitung zu ent-
fernende Medium vor sich her. Die eingesetzten Rei-
nigungselemente sind Kunststoffkörper aus verschie-
den geformtem Material, welche exakt in die Rohr-
leitungen passen und mit Druckluft durch diese hin-
durchgetrieben werden. Hierbei liegen Dichtlippen
an den Rohrwandungen an, und das Reinigungs-
element schiebt eventuell in den Leitungen vorhan-
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denes Restprodukt und/oder Fette bis zur nächsten
produktverarbeitenden Einrichtung vor sich her. Das
Material, welches von dem Reinigungselement bei-
spielsweise in die Rührwerkskugelmühle 8 gescho-
ben wird, kann über die Prozessluft, mit welcher das
Reinigungselement bewegt werden kann, auch aus
der Rührwerkskugelmühle 8 herausgedrückt werden.

[0077] Vorzugsweise sind Verbindungsleitungs-
kreisläufe vorgesehen, beispielsweise ist ein erster
Verbindungsleitungskreislauf zwischen dem Misch-
behälter 2 und dem Prozessbehälter 4 vorgesehen.
Ein zweiter Ringkreislauf ist zwischen Prozessbehäl-
ter 4 und Dünnschicht-Entlüfter/-Entfeuchter 6 vorge-
sehen. Die Funktion wird beispielhaft für den ersten
Verbindungsleitungskreislauf zwischen dem Misch-
behälter 2 und dem Prozessbehälter 4 beschrieben.
Das Reinigungselement wird durch die Leitung zwi-
schen dem Mischbehälter 2 und dem Prozessbe-
hälter 4 geschoben und schiebt dabei Restprodukt
vor sich her, das in den Prozessbehälter 4 überführt
wird, beispielweise durch Öffnungen in der Verbin-
dungsleitung, während das Reinigungselement wei-
ter in seine vorzugsweise dem Mischbehälter 2 zu-
geordnete Parkposition gefahren wird. Insbesonde-
re werden mit einem ersten Reinigungselement nach
jedem Produktionsschritt eine erste Verbindungslei-
tung zwischen Mischbehälter 2 und Prozessbehälter
4 beziehungsweise mit einem zweiten Reinigungs-
element eine zweite Verbindungsleitung zwischen
Prozessbehälter 4 und Dünnschicht-Entlüfter/-Ent-
feuchter 6 gereinigt. Da das Reinigungselement nicht
um Ecken fahren kann, sind die Verbindungsleitun-
gen mit entsprechenden Kurven ausgestattet, an de-
nen ein Festsetzen von Produkt bereits aufgrund der
Form, insbesondere in Verbindung mit einer antihaf-
tenden Oberfläche, erschwert ist.

[0078] Fig. 12 zeigt eine schematische Übersicht
der Komponenten einer weiteren Ausführungsform
einer erfindungsgemäßen Anlage 1b. Diese unter-
scheidet sich von der vorab beschriebenen Anlage
1 dadurch, dass zur Verarbeitung von Schokoladen-
massen und hochwertigen Zusammensetzungen an-
stelle des Mischbehälters 2 und des Dünnschicht-
Entlüfters/-Entfeuchters 6 ein Conchiervorrichtung 50
zum Einsatz kommt. Hiermit sind eine besonders in-
tensive Durchmischung der Masse sowie die Einstel-
lung der Rheologie, d.h. des Verformungs- und Fließ-
verhaltens der Masse, und des Geschmacks mög-
lich. Dabei erfolgt die Zugabe der Rohstoffe und /
oder Additive in die Conchiervorrichtung 50, in der
dann auch die Einstellung der gewünschten rheolo-
gischen Eigenschaften und des Geschmacks erfolgt.
Auch hier kann das oben beschriebene Prinzip der
Verwendung von Sprühköpfen zur Zugabe von ver-
flüssigten Fettbestandteilen zum Zuge kommen.

[0079] Aus der Conchiervorrichtung 50 wird das Pro-
dukt PV dann entweder in einer Passage durch ei-

ne Rührwerkskugelmühle 8 gefahren oder in einem
Kreislauf, um die gewünschte Endfeinheit PFEIN zu
erreichen. Zur Steigerung der Produktionskapazität
kann ein Zwischenbehälter verwendet werden. Bei-
spielsweise ist optional ein Prozessbehälter 4 vor-
handen, um den Durchsatz der Anlage 1b zu er-
höhen. Insbesondere kann ein Teil des durch die
Conchiervorrichtung 50 hergestellten Produktes PV
in dem Prozessbehälter 4 zwischengelagert werden,
während ein anderer Teil bereits in der Rührwerks-
kugelmühle 8 weiter vermahlen wird. Das fertig con-
chierte Gemisch PV kann aus dem Prozessbehälter
4 entweder in einer Passage (wie oben beschrieben)
oder im Kreislauf zur Vermahlung durch die Rühr-
werkskugelmühle 8 gepumpt werden, um die gefor-
derte Endfeinheit PFEIN zu erreichen.

[0080] Die oben beschriebene Möglichkeit der Vor-
und Zwischenreinigung durch den Einsatz von Sprüh-
düsen und die Zurückhaltung einer Restfettmenge
kann in dieser Ausführungsform analog durchgeführt
werden. Insbesondere gestaltet sich aufgrund der
deutlich geringeren Anzahl von Einzelmaschinen die
Reinigung der Anlage 1b mit Conchiervorrichtung 50
einfacher als bei der in den Fig. 1 bis Fig. 11 be-
schriebenen Anlage 1. Analog zur ersten beschrie-
benen Ausführungsform ist der Einsatz von Sprüh-
düsen (26, 44 vergleiche Fig. 8 und Fig. 9) und der
vorbeschriebenen Reinigungstechnologie mit Reini-
gungselementen innerhalb der Verbindungsleitungen
der Anlage 1b möglich.

[0081] Die Erfindung wurde unter Bezugnahme auf
eine bevorzugte Ausführungsform beschrieben. Es
ist jedoch für einen Fachmann vorstellbar, dass Ab-
wandlungen oder Änderungen der Erfindung ge-
macht werden können, ohne dabei den Schutzbe-
reich der nachstehenden Ansprüche zu verlassen.

Bezugszeichenliste

1 Anlage
2 Ansatz- beziehungsweise Mischbehäl-

ter / Mischbehälter
3 Pumpe
4 Prozessbehälter
5 Pumpe
6 Dünnschicht-Entlüfter/-Entfeuchter
7 Pumpe
8 Rührwerkskugelmühle
10 Produkttank (extern)
11 Fettvorlagebehälter
12 Restmassebehälter
18 Umschaltventil
19 Entsorgungsleitung
20 Rührwelle
22 Rührscheibe
24 Rohstoffeinlass
26 Reinigungs-/Fettdüsen
28 Vorratsbehälter für Additive
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29 Dosierpumpe
30 Gehäuse
31 Arbeitsbühne
32 Zugang
33 Bedienterminal
34 Arbeitsfläche
35 erster Aufgabeplatz
36 zweiter Aufgabeplatz
37 Aufgabegitter
38 Aufzug
39 Aufgabetrichter
40 Rührwelle
42 Rührorgane
44 Reinigungsdüsen
50 Conchiervorrichtung
80 Materialeinlass
82 Rührwelle
84 Vorzerkleinerungsmodul
86 Materialauslass
88 Sensoren
B Bediener / Bedienpersonal
R Rohstoffgemisch
RF Restmasse-Fett
P Produktmischung
PFEIN vermahlenes Produkt
PV veredeltes Produkt

Patentansprüche

1.   Anlage (1, 1b) zur Herstellung und / oder Aufbe-
reitung von Confectionery-Massen aus mindestens
einem flüssigen Rohstoff und körnigen und / oder pul-
verförmigen Rohstoffen, umfassend mindestens ei-
nen ersten Mischbehälter (2, 50) und mindestens ei-
ne weitere produktverarbeitende Einrichtung (4, 6,
8), wobei der erste Mischbehälter (2, 50) mindes-
tens einen Rohstoffeinlass (24) und einen Produkt-
auslass und eine Mischvorrichtung (22) zum zumin-
dest weitgehend homogenen Vermischen der Roh-
stoffe aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest der Mischbehälter (2, 50) in einem oberen
Behälterbereich mindestens eine Sprüheinrichtung
(26) zur Zuführung des mindestens einen flüssigen
Rohstoffs umfasst, wobei mindestens ein Austritts-
kegel der Sprüheinrichtung (26) zumindest bereichs-
weise in Richtung einer Innenwandfläche des ersten
Mischbehälters (2, 50) gerichtet ist.

2.  Anlage (1, 1b) nach Anspruch 1, wobei die min-
destens eine Sprüheinrichtung (26) schwenkbeweg-
lich und / oder rotationsbeweglich ist.

3.  Anlage (1, 1b) nach einem der voranstehenden
Ansprüche, wobei zwei prozesstechnisch miteinan-
der gekoppelte produktverarbeitende Einrichtungen
(2, 50, 4, 6, 8), über eine Verbindungsleitung ver-
bunden sind und wobei in der Verbindungsleitung ein
entlang der Verbindungsleitung bewegliches Reini-
gungselement angeordnet ist, wobei das Reinigungs-
element zumindest bereichsweise einen Querschnitt

aufweist, der annähernd einem Querschnitt der Ver-
bindungsleitung entspricht und wobei zwischen der
Innenwandung der Verbindungsleitung und dem Rei-
nigungselement zumindest bereichsweise kein oder
nur ein geringes Spiel ausgebildet ist.

4.  Anlage (1, 1b) nach einem der voranstehenden
Ansprüche, wobei die Anlage (1) einen Mischbehälter
(2), eine Veredelungsvorrichtung (6), einen Prozess-
behälter (4) und eine Mahlvorrichtung (8) umfasst und
wobei jeweils zwischen Mischbehälter (2) und Pro-
zessbehälter (4), zwischen Prozessbehälter (4) und
Veredelungsvorrichtung (6) und / oder zwischen Pro-
zessbehälter (4) und Mahlvorrichtung (8) eine Verbin-
dungsleitung mit einem Reinigungselement vorgese-
hen ist.

5.     Anlage (1, 1b) nach Anspruch 4, wobei der
Mahlvorrichtung (8) eine Vorzerkleinerungseinrich-
tung (84) zugeordnet ist.

6.    Anlage (1, 1b) nach Anspruch 4 oder 5, wo-
bei der Mahlvorrichtung (8) am Produktausgang (86)
mindestens ein Sensor (88) zur Detektion von Pro-
duktaustritt aus der Mahlvorrichtung (8) zugeordnet
ist.

7.  Anlage (1, 1b) nach einem der voranstehenden
Ansprüche, wobei die Anlage einen Vorratsbehälter
(11) für vorgewärmtes, flüssiges Fett, einen ersten
Mischbehälter (2, 50), einen zweiten Prozessbehälter
(4), eine Veredelungsvorrichtung (6) und eine Mahl-
vorrichtung (8) umfasst, die von einem Gehäuse um-
geben sind, wobei an einer Bedienerseite des Ge-
häuse (30) eine erste Einfülleinrichtung (35) für kör-
nige und / oder pulverförmige Rohstoffe vorgesehen
ist und eine zweite Einfülleinrichtung (36) für einen
Rohstoff Fett vorgesehen ist.

8.  Anlage (1, 1b) nach Anspruch 7, wobei die Be-
dienerseite des Gehäuses (30) eine Oberseite ist,
die als Arbeitsbereich für einen menschlichen Bedie-
ner ausgebildet ist, wobei die erste Einfülleinrichtung
(35) weitgehend oberhalb des ersten Mischbehälter
(2, 50) angeordnet ist, als Einfülltrichter (39) ausge-
bildet ist und einen direkten Zugang (24) zum ersten
Mischbehälter (2, 50) aufweist.

9.  Anlage (1, 1b) nach Anspruch 7 oder 8, wobei
die zweite Einfülleinrichtung (36) eine Schmelzvor-
richtung (37) zum Aufschmelzen von in fester Form
bereitgestellten Fetten umfasst und wobei zumindest
der Vorratsbehälter (11) eine Heizeinrichtung um-
fasst.

10.  Anlage (1, 1b) nach einem der Ansprüche 7 bis
9, wobei die Anlage (1, 1b) ein Aufzugmittel (38) für
die Bereitstellung von Rohstoffen umfasst.
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11.  Anlage (1, 1b) nach Anspruch 10, wobei das
Aufzugmittel (38) zwischen der ersten und der zwei-
ten Einfülleinrichtung (35, 36) angeordnet ist und wo-
bei die vertikale Position des Aufzugmittels (38) ein-
stellbar ist.

12.   Verfahren zur Herstellung und / oder Aufbe-
reitung von Confectionery-Massen in einer Anlage (1,
1b) zur Herstellung von Confectionery-Massen ge-
mäß einem der Ansprüche 1 bis 11, wobei in einem
ersten Mischbehälter (2, 50) mindestens ein flüssi-
ger Rohstoff mit körnigen und / oder pulverförmigen
Rohstoffen vermischt wird und wobei die Rohstoffmi-
schung (R) in mindestens einer weiteren produktver-
arbeitenden Einrichtung (4, 6, 8) in zumindest einem
weiteren Verfahrensschritt weiterverarbeitet wird, da-
durch gekennzeichnet, dass der flüssige Rohstoff
über mindestens eine Sprüheinrichtung (26) in einen
oberen Behälterbereich des Mischbehälters (2, 50)
eingesprüht wird, wobei der flüssige Rohstoff zumin-
dest bereichsweise die Innenwandflächen in einem
oberen Behälterbereich des ersten Mischbehälters
(2, 50) zumindest weitgehend vollständig benetzt.

13.  Verfahren nach Anspruch 12, wobei eine Teil-
menge des gemäß einer vorgegebenen Rezeptur
notwendigen flüssigen Rohstoffs mit den gemäß der
Rezeptur vorgegebenen notwendigen gesamten kör-
nigen und / oder pulverförmigen Rohstoffen zu einem
ersten Teilgemisch vermischt wird,
wobei das Teilgemisch über eine Verbindungsleitung
in einen zweiten Prozessbehälter (4) überführt wird,
wobei eine Restmenge des gemäß der vorgegebe-
nen Rezeptur notwendigen flüssigen Rohstoffs über
mindestens eine Sprüheinrichtung (26) in einen obe-
ren Behälterbereich des entleerten Mischbehälters
(2, 50) eingesprüht wird, so dass die Innenwandflä-
che im oberen Behälterbereich des ersten Mischbe-
hälters (2, 50) zumindest weitgehend vollständig be-
netzt wird und
wobei die Restmenge des flüssigen Rohstoffs in den
zweiten Prozessbehälter (4) überführt wird.

14.  Verfahren nach Anspruch 13, wobei das Teilge-
misch und die Restmenge des flüssigen Rohstoffs in
dem zweiten Prozessbehälter (4) zu einem Produkt-
gemisch (P) vermischt werden.

15.  Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, wobei ei-
ne Verbindungsleitung zwischen dem ersten Misch-
behälter (2, 50) und dem zweiten Prozessbehälter (4)
nach dem Überführen des Teilgemischs und / oder
der Restmenge an flüssigem Rohstoff mittels eines
Reinigungselements durchlaufen und gereinigt wird.

16.   Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, wobei
das Produktgemisch (P) in einer Veredelungseinrich-
tung (6) weiterverarbeitet wird, insbesondere wobei
das Produktgemisch (P) mehrfach im Kreislauf zwi-

schen dem zweiten Prozessbehälter (4) und der Ver-
edelungseinrichtung (6) gefördert wird.

17.  Verfahren nach Anspruch 16, wobei eine Ver-
bindungsleitung zwischen dem zweiten Prozessbe-
hälter (4) und der Veredelungseinrichtung (6) wäh-
rend des Veredelungsprozesses mehrfach von ei-
nem Reinigungselement durchlaufen und dabei ge-
reinigt wird und / oder wobei eine Verbindungsleitung
zwischen dem zweiten Prozessbehälter (4) und der
Veredelungseinrichtung (6) nach Abschluss des Ver-
edelungsprozesses von einem Reinigungselement
durchlaufen und dabei gereinigt wird.

18.   Verfahren nach Anspruch 16 oder 17, wobei
veredeltes Produkt (PV) einer Mahlvorrichtung (8) zu-
geführt wird, wobei die Befüllung der Mahlvorrichtung
(8) sensorisch ermittelt wird, wobei die Produktzufuhr
nach Erreichen der Maximalbefüllung zumindest zeit-
weise unterbrochen wird und das veredelte Produkt
(PV) in der Mahlvorrichtung (8) innerhalb einer vorbe-
stimmten Zeit feinvermahlen wird, wobei feinvermah-
lenes Produkt (PFEIN) aus der Mahlvorrichtung (8) ent-
nommen wird.

19.  Verfahren nach Anspruch 18, wobei eine Ver-
bindungsleitung zwischen dem zweiten Prozessbe-
hälter (4) und der Mahlvorrichtung (8) zumindest nach
Entleeren des zweiten Prozessbehälters (4) von ei-
nem Reinigungselement durchlaufen und dabei ge-
reinigt wird.

Es folgen 9 Seiten Zeichnungen
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Anhängende Zeichnungen
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