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Titel der Erfindtmg

Herstellungsverfahren und Anordnung fﬁr bestreuselte
SiBwaren, insbesondere Streuselkugeln

Anwendungsgsbiet der Erfindung

Die Brfindung betrifft ein kontinuleriiches Herstsllungs=-
verfahren und eine Anordnung fir kugelftrmige bestr eusel-
te SlUBwaren, insbesondere Styeuselkugsln, und wird in der
StBwereninrdustris angewandt.

Charakta*istix der bekannten technischen Lésungen

Bekannt ist die Herstsllung von dirkmas<enezzeugnissea
aus Marzipan-, Nugat-, Pe?sipan— m:df;el-,vxpkob nEws.
Erdnufrohmassen, wie Arrak- uwnd Rumkugeln, ziéen—i
gartoffeln, Nugat- und Triffelpralinen sowiz Dessert-

und Streusslkugeln. Die Dosisrung der Rohstoffe fir dis
Berstellung der Wirkmassen erfolgt traditionell in einem
Tne ter und das Mischen und Kneten der Rezepturbe stand=-
teile erfolgt chargenweise. Die fertiggekne teten Wirkmas-
senansitze werden dann 1n Beh&linisse abge fUllt, und nach
den technologisch pedingten Abstshzeitsn den Formmaschi-
nen Ubergeben.

Das Formen srfolgt allgemein mittels profilierten Form-
w#alzen (DE-0S 2540613, DE-4S 2027945) bgw., mittels Stranz-
pressen, Rol maschinen, Dressiermaschinen (CE-PS 149075)
und Ausstechvorrichtungen (DE~AS 1117988). Die zu Halb-

ku o1n, Tugeln, Eiern, Kegeln, Hitchexn, Stangen, Walzen,
Yirfeln, Broten, Linsen, Friichten, Figuren oder anderen
Formlingen geformten Wirkmassensinlagen werden durch

npnr‘
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Ablagern oder Kihlsen in ihrer Form stabilisiert and da=-
nach entweder auf traditionellen Uberziehanlagen mit Uber-
zugsmassen Uberzogen odexr in Dragisranlagen (TE-08 2129740,
DD-WP 133019, DE=0S 2323194) bestreussli,bepudert (IE~0S ‘
2400160) bzw. dragiert, bezuckexrt (DE-AS 1457066)oder in
Bestresuselungsvorrichtungen (DD-WP 107585, DD=-WP 118518,
SU-PS 511929) mit Granulaten, wie Zuckerstrsuseln, be-
strenselt. Das‘Verpacken der Wirkmassenerzeugnisse gr-—
folgt in Beutelpackungen auf Schlauchbeutelmaschinen, Iin
Eonfektschachteln mittels Pralinensinlegsmaschinen oder
lose in Kartons.

Yicht bekannt ist ein durchginglges kontinudlerliches Ver-
fahren zur Herstellung von Wirkmassenerzeugnissen, lnsbe-
sondere Sireuselkugeln. Die technischen Ursachen dilesss
Mangels liegen im Nichtvorhandensein ausrelchend lei-
stungsfdihiger, kontinuierlicher, zu Fliellinlen ver=-
kniipfbarer Ausriistungen zum Formen und Beschichtex.

In den bekannten Verfahren ist nachieilig, daf blsher
durch dis anlagenbedingtexn chargenwaiée gefiihrten Opera-
tioner ihre Verksitung zu siner Anordnuzg mit kontinulsr-
licher Arbeitsweise nichi durchfthrdbar ist und Unterbre-
chungen des Produktionsflusses durch das rezeplurdedingte
Abstehen der fertiggekmsteten Wirkmassern in Mulden und der
geformien Wirkmassenmeinlagen zwecks Formsiabllisierung mis
einem hohez FlHchen- und Behdltinisbedar®, zahlrsiochen schwe—
ren manuellen Operationen beim Tranmsporit, Fillen und Ent=
leeren der Anlagen verbunden ist. Diese Nachiells wexden
durch das serfindungsgemifBe Herstellungsverfazhren und dile
Anordnung beseitigt.

Zigl der Erzfindung

Das 212l der Zrfindung ist es, durch die Schaffung slinss
kontinuierlichen Hersisllungsverfahrensund einsr Anordnung
fir bastreuselts Sifwaren, insbésondere fir Strsuselkugsln,
Impertrohstoffs einzusparsn, einheimische Rohstofls ver-
stérkt einzusetzen, einsn h¥heren Durchsatz und hohers Pro-
dukktivitat als bishsr sowie bel gleichblsibender bzw. Des-
SeYeY Erzeugnisqualitét ein vielfsltiges, hinsichtilich
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Ge schmack, Geiuch, Form und Aunssehen verschieden gsstalis-
tss Sortiment bestreuselter SiBwaren zu erreichsn, dis Ab-
stehzeiten fir Zwischenprodukie und Fsztigerzeugnisse abe
zuschaffen, chargenwelse Verfahrensschrittie zu eliminiersn;
den Flichsn- und Beh#linisbedarf zu senken, schwere Xir-
perliche Arbeit in den einzelnen Verfahrensschritten zu
bessitizen und die Arbeits- und Iebensbedingungen zu ver-—
bessern.

Darlegung des Wesens der Exfindung

Der Erfindung liegt die technische Aufgabe zugrunde, &in
kontinulerliches Herstellungsverfahren und eine Anordnung,
der das Verfahren realisierenden Vorrichiungen fir be-—
streuselte SUSwaren, insbesondere fir Sireuselkugeln, und
technische Lisungen fir das Trennen der Massestringe zu ‘
Léngen, Einwexrfen der langen 1in ‘eine Rollmaschine und das
kvontinulerlische Aufbringen sirer klebenden Oberflische auf

- die Formlinge, anzugeben.

Die Fontinuitsii des erxfindungsgemifen Herstellungsverfah-
rens wizd durch die riumliche und zeitliche Verke ttung dsr
Verfahrensschritte sowle die Anordnung bekanntzy und neuex
Vorrichtungen zu eimer FlieBlinie, in bezug zum Durchsatsz,
gewanrleistet.

Die erfindungsgemife Aufgabs wird dadurch geldst, daB die
kontinuisrliche Herstellung der bestrsuselien Stfwaren in
den nacheinandarfalgezaen Ver*anzeasscnritten mit ?elben«°
dex Anozdaung erfolgt:

Das traditionslle Desisren der Hauptrohstoffe und Zusiize
erfolgt mittels Ublicher Dosiervorrichtung flr flissigs,
pastiss, pulverfdrmige und feste Glter In ihrer handsls=-
Gblichen Beschaffsnheit in eine kippbare Kus imaschine Dbzw.
Kne tmaschine mit Austragsschnedks in ihrem Mengenverhili-
nis laut Rezepiux zu SiiBwarenmassenansitzen. Dle Haupizoh-
stoffe sind: Fondant; Nahrungsfsts; Milch- und/cder Molken-
pulver dnd/ader Rohmassen, wie Brdnufi-, Kokos-, Marzipan—,
Hugat-, Persipan- und Triffslrohmassen. Die'ﬁeite¢en AT
sitzs gind: Aromen; Spiritucsen; EKullzrs Frischhaltemittel;
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zugelassens Iebensmittelfarbstoffs; Kakaopulver; Xonser-
vierungsmitiel; Fruchitpulver; Marmeladen oder Konfltliren;
Bisnenhonig} Bipulvez; zerkleinerie Trockenobsi- oder -—geé=—
milsastilckehen; gertstete, gehackie bzw. zerkleinerte Nisse
oder Mandeln; gemahlsner R&stkaffee bzw. Kaffse-Exirakt-
palver; Sukkaéen; zerkleinerter Puffreis, Puffmais oder
Coxnflakes; k»istalline Zellulose3 Proteins und/eder
Kreislaufmaterial, wie zerkleinerte bzw. aufgeliste defor-
mierts SiBwaren, ihr Abriebd, Grus, Stickchen; Streukigel-
chen; Keks—, ¥affel-, Zwisback- oder Xnicksbrotbruchy Fa-
niermehl und Zhnliches. Das Kneten der Sifwarenmassenan-
sitze zZwecks Verleihung einer plastischen Varformbarksit
der Masss erfolgt vorzugsweise lnmsrhalb voa 5 Minuten.
AnschlisBend sxfolgt ihr Abkippen in den Aufnahmebehilter
der 1. Straﬁgfszmmascbine; Um den ﬁbeigaﬁg von chargsnwsi-
sen Kreten der SiiBwarenmasse zur kontlnulerlichen Weltsx~
fihrung aller nachfolgenden Verfahrensschritte dis hin zur
Terpackung des Brzeugnisses zu gewihrlaisten, mul mit sirsnm
stsndigen Masselberschuf in den Strangformen 1 und 2 ge-
arbeitst warden,
Das kontinuisrliche Formen der SiBwarenmassen zi Formline
gen erfolgt in edinem 1. Strangformer zu ainsm bzw. mehre=-
ren kontinuisrlichsn Massestringsn von vorzugswelss 90 mm
Strangdurchmesser, dis mitiels Bazndfrdsrez in dsn 2.
Strangformer weitszgegeben werdsz. Dorxt erfolgt das koniti-
nuisrliche Auspressen von einem bzw. mehreren Massesirings:n
it einem fir dis Rollmaschine erforderlichen Strangdurch-
messex.

Die Weitergabe der Massestringe erfolgt mittels Bandfor-
derer in die taktweise arbelienden Hack- und Blnwurivozr=
richtungen. Diz Hack- und EBinwurfvorrichiung bestzsiat im
#esentlichen aus dem.Strangséhzeidef‘und dem 3trangeine
werfer. Dis Massestringe werdsn zu Lingen snisprechend
dsr Arbeitsbreits der Rollmaschine gétrennt und in die
Formwalzen der Rollmaschine eingsworfsz,

Im Falle des Auspressens von zw2i bzw. mehrsren Masse-
stringen aus dem 1. Strangformer ist =s noiwsndig, zwel
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bzw. mehrere Formlinien, bestehend aus Jewells zwel zwei-
strangigen 2. Strangformern, zwel Bandffrderern mit Je
einer Hack~ und Binwurfyorrichtung sewls einer Rollmaschi-
ne, ainzusstzen. Die jewells zwel Massestr@nge aus dsn '
2, Strangformern werden durch ihre zugsordnefen Bandfdr-
derer Ubsrnommen and mititels Jewells zugesordnetsn und
zaitlich versetzt arbeitenden Hackvorrichtungen so ge-
trennt, daB Jewells nur eine Massssiranglings im Wechssl
darch dis EinwurfvorriChtﬁng in die eins Rollmaschins 2in-
gegeben wird. Bel Verwendung von mehr als zwelsirdngigenm
2. Strangformern sind die abgefihrten Massesiringe zu zwal
parallel laufendsn Massestridngen zu versinzeln.

Das Formen dar Formlinge, vozugswelse zu Eugeln, erfoigt
in einer Rollmaschine. Der Weitsrtransport der Formlinge
geschieht mittels Bandforderer Ubsr einen Kihlkanal zwegks
Abkfthlung auf voyzugsweiss 15 % bzw. in sinem Trocknungs=
kapal zwecks Trocknung auf eine Glsichgewichisfeuchie der
Formlings von 65 % relativer Luftfsuchte und zwecks Form-
stabilisierung der Formlings.

Nach Ubergade vom Kihl- bzw. Trocknerfirderband e¢fa¢gan,
zwecks Verbesserung des Hafivermbgens des Beschlchiungse
materials und zwecks Anldssen der Oberfliche dsr Formlings,

~das kma»inuierlécne Bene tzen der Formlings mit sinex rezep-

turgemaﬁea Klabsl Bsung 7on vorgugsweise 0,4 Pas Viskos L84
bad 25 °c und das gleichmiSigs anftragez der Klsbeldsung
auf dile Oberflichs der Formlinge in siner Bsne tzUngSTOT—
richtung. Die Benetzungsvorrichiung bestesht aus: Maschi-
nengsstell, Rotortrommel mit einstellbarsm Neigungswinksl,
Beschickungsftzderer mit Beschickungsiricater, ant:iebsmsm
tor mit Kettenbtriedb, beheizter Zuflhreinrichtung Pix die
Klebelisung mit Vorratsbehdlter und Austragsfirdsrexr fir
die bepetzizn Forxmlings. Das ¥ontinulerliche Beschichten,
insbesondere Bestreuseln, dsr bemnatztien Formlings zur
Strukturverlsihung der Formlingsobsxrfliche und zum Fest=-
xleben bzw. Eindriicken des Beschichtungsmaterials zwscks
Formerhaltung, Schutz vor dem Austryocknsn, Ge schmackshil=
dung und Gsstaltung des Aussehens srfolgt in sinsr Be-
schichtungsvorrichiung.



10

20

30

L& Lod 1D i

Als Beschichtungsmaterial werden verwendet: Zucksr~ und
Kakaostreussl; Streukfigelchen; Kakao-, Frucai- und/odex
Gewilrzpulver bzw. —-stlickchen; Puder- oder EKristallzucker;
Kokosraspeln; Mandelsplitter; gesrdstetes zerkleinerts Nisse;
gerdstete Haferflocken; Gebickbrossl; Bonbongrus; Panier-
mehl; Brausepulver und/oder andere schiifi- und fllefSfzhige
efBbare Pulver und Granulaisz.

Die beschichteten Formlinge fallen aus der Beschlchtungs=—
vorrichtung auf eine Stabgitterrutsche und werden mittels
Einzéhibaﬁd den Verpackungsmaschinen bzwm. Abfiilvorrichtup=-
gen kontinuisrlich zugsflart.

Die Formlinge k®nnen auch unbeschichiet, draglert, mit Scho-
kolade bzw. Uberzugsmassen Uberzogen als Erzeugnisse her-
gestellt werdsn. ' ‘

Ausfthzrungsheispisle

Das Herstellungsverfahren und dis Anordnung fir bestrsusel-
te SiiBwarsn, inshesendsre fir Streuselkugeln wird anhand

des FlieBschemas, Fig. 1, srliutert. Fig. 2 zeigt a) einen

Langsschnitt der Hack- und Binwurfvorrichiung fir dis Mas-
selamge“ in dies lelmasehinﬂ System Hoppe , b) dis dazuge-
norig= Seitanansicht und c) den Schnit: A-n des Strang-
schneidsrs. Dis zum Aufiragen der KlebelBsung bvendtigts
Bene tzungsvorrichtung ist in Fig. 3 dargesiellt.

Beispiel 4

Fiir die Herstellumg eines Masseansatzes flr Streusslkugeln
von 100 kg werden 65 kg Fondant; 10 kg Hartfstty 21,5 kg
Walzenmagermilch pulver; 3,5 kg Kakaopulver und zuszlglich
0,8 Xz Rum~Aroma traditionell in einen kippbarsn Doppel-
J-Kneter dosiert und 5 Minutsn bei 20 °C und einer relati-
ven Luftfeuchts von ca. 65 % gelkme te ts

Die Qualititsanforderungen f£ir dlsse Rohstoffe sind:
Tondant, herges te1lt aus 80 Teilsn Zucksr und 20 meilen
Stirkesizup kapillir (TGL 6218/02), Kochen auf 148 °C,

1 Tag in Behdltnissen abstehen lassen, ervwinschte Xomsi-
stenz des Fondants: speckizg,
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Hartfett aus RiibS1 mit einem Steigschmelzpunkt ven 35,5 OC,
Flie8schmelzpunkt von 40,1 C, Klarschmelzpunkt von 41,1 C,
aufgeschmolzen vor dsr Dosierung in den Knetsx

Walzenmagermilchpulver mdglichst ohne Agglomerate,
7GL 7518/01, Kakaopulver stark entflt mit elnsem F@ttge-
halt von & bis 10 %. Rum-Aroma des VEB Aromatik le;pz_5,

" Rezeptur-Er. 4382.

Bei Einhaltung dleser Rezeptur 1st die Formbaﬂveit der
Masse gewdbrleistet. Der fertiggeknmetefs Hirkmasseansaiz
wird ip den Vorratsbehilter des 1. Strangformers gravita-
tiv aus dem Kpeter abgekippt und mit Schaufeln entleert.
Das Austragen der Stringe auns dem 1. Strangformer erfolgt
mit Schnecker auf einen Bandfdrderer. Es werden gleiéhzei-
tig zwei Massestringe von Je 90 mm Durchmesser kontinuier~
lich ausgepreft. Beim Auspressen 1st elne konstante Aus=
prefgeschwindigkeit einzuhalten, damit die Stringe nicht
abreiflen. Dis beiden Massestringe werden welter elnzeln
auf getrenntsn Formlinien verarbeitet. Ein biﬁzelstrauv
wird Jewells dem 2. Strangformer zugefthrt und zu zwel
Massestringen von ja 20 mm Strangdurchmessex mit einsxr
Austragsvaschwindigﬁeit vyon 0,15 m/s geformt, Die beiden-
Massestrings werden mittels eines Bandfdrderers parallel
abgezogen und siner Hackverrichtung zuge finrt, Die Hack-
yorrichtung trennt die belden parallsl haraagefﬁhiten Mas=-
sestrangs, Jewells versetzi um eins halbe Léngs, =zu Langsn
von 345 mm. Hittels eimer Einwurfvorrichtung werden die ein-
zelnen Lingsn, zeitlich vérsetzt um eine halbe Umdrehung |

. der rotisrender Einwnrfleisten, takiwelse in die kontinuo-

30

35

ierlich arbeitende Rollmaschine System Hoppe eingeworfen,

Die Taktzahl der Hack- tnd Einwurfvorrichtung ist swischen
10 und 40 Takten pro Minute stufenlos einsislldbar, und dle-
se Vorrichtung arbeitet vorzugswsise mit 30 Strangléngezn—
ain%u;fen prC Minute in Abhang*~ﬁaﬂt von der Austiragsge-
schwind&eke* des buIaﬁQEb aus dem Stran g;arme: und von

der Konsistenz der Wirkmasss.

Die Hack- und Binwunrfvorrichiung besizht aus: Bandfordezer 14
£iiz dep parallelen Strangtransport; Hackvorrichtung 2 und
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Einwerfer 3 fiir die Stranglingen SL in die Rollmaschine &
nach System Hoppe, Bingkegelgetriebe 7 mit angeflanschtem
Blektromotor, gemeinsamer Eintourenwelle 6, Antriebsschel-
ben 7 fur den BandfSrderer, Steusrnocksn 8, Schwingantrieb
g fhr die Hackvorrichtung und Kettentrisd mit Kegslrad-
paar 10 fir den Einwerferantrisb. Der Einwerfex besteht
aus gelagerten Elnwerferwellen, —-scheiben und -leisten.

Die Hackvorrichtung 4 besteht aus schwingenden Zylinder-
leisten, pneumatischen Arbeitszylindern und Schneidmes-

ST

8

Die Wirkmassenlingen werden zu glaicbmﬁﬁigan Rugeln mit
einem Durehmesser von 20 mm geformt. Uber eine Ruische
fallen die Kugesln auf einen Bandfdrderer und werden an-
schlieBend in einem Kihlkanal von 415 m Lénge, mit stufen-
1os verstellbarer Fordergsschwindigkeit von 2 bls 6 m Dpre
Minute, auf 15 O¢ apgekiinlt. Dadurch werden sie im ihrex
Form stabilisiert und gelangsn mit dem glsichen bzw. aud
ginem weiteren Bandffrderer in dis Bereizungsvorrichiuong.

Die Benetzungsvorzichiung besteht im wesentlichen aus:
Rotortrommel 441 mit Rollreifen 27, Einlaunf 12, Beschik=
kangsband*o:ce*er 13 mit Besrhiﬁxnngstrlchter 14 fuy die
Pormlings F, Vor ratshehilter 415 und Zufihrrinns 16 fix
die Klsbeldsuzng K, Auslauf 17, AustragsbandfBrdezer 18,
Maschinengssiell 19, Kipp‘ahmen 20, gummibsschichtsten
Friktionsscheiben 24, Antzrisbswelle 22, Kettentrled 23,
Elektromoior 24, Xipplager 25, Stellantriedb 26 Ifur dis
Trommglnelaune, Auffangbehilter 28 mit Abwassersiuizen 25,
sowie nicht dargestellten Dampf-, Warmwasser- und Abwasg=
sarleitungen. Dis Zuflhr- und Austragsbandfdrderer sind
mit Elsktromotor 24 synchronisisrt.

Zur Arze tierung der Rotorirommel in axialsr Richiung wer-
den verstellbaze Launfrollen als ¥Widerlager angsordmst., FUx
‘dis Reilnigung der Rotortrommel wixrd diese in eins entge=-
gengesetzate Neilgung mittels Stellantrled versetzt.

Die Benetzungsvorrichtung ist mit einer abnehmbaren Are-
beitsschutzverklseidung und eine‘ Avbeitsbuhne fir dis Be-

dienung ausée*usbetq
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In der Benetzungsvorrichtung werden die Kugela iﬂfolge‘der
Rotation der Trommel, mit eimex Drehzahl von 80 pro Minute,
ins Rollen versetzt und gravitativ mit Klebeldsung, dis zu-
dosiert wird, benetzt. Die Klebeltsung wird durch Mischen |
5 won 60 bis 80 % Stirkesirup kapillir, 20 bis 40 % Wasser und
Aufkochen auf 100 ®c sowie anschliefendes Abkihlen auf
25 9C mit einer Viskositat von O,4 bis 0,5 Pas bei 25 °C im
Chargen zubereitet. Durch das gegenseitige Abrollen dex Xu=
geln und bei Zufihrung von 1,0 kg Klebeldsung zu 79 kg
10 Wirkmassekugeln erfolgt ein gleichm&Biges Auftragen der
Klebeldsung auf die Kugeloberfléchs. Mit elnem Austrags—
bandforderer werden dle benetzten Kugeln der Beschichiungs-
vorrichtung kontinuierlich Gbergeben und dort mit handels-
iblichen Kakaostreuseln (TGL 35521) kontinulerlich, im Vex-
415 haltnis 80 kg ¥Wirkmassekugeln zu 20 kg Xakaostresuseln, be-
schichtet. Das kontinuierliche Anstragen dsr bestreuseltsz
Rugsln erfolgt tber dies S% tabgltterrutsche’ auf den Abzdhl-
lochbandfsrderer, der die Streuselkugeln gleichmdflg, in
abgezihlten Mengen, siner Schlauchbeutelverpackungsmaschine
20 zuflnrt. Dis Verpackung erfolgt in Zellglasbeutel von Je
125 g
Die Streuselkngeln weisen eins gleichmafigs Kugelfczm3 abge=
gtimmte Farbe, gleichm#Bige einheitliche Bsstreuselun
angsnehm weiches, nicht klsbtendes Gerlge, vollarom
frischen, reinen und abgerund@ten UuDChmaCk and Geruch auni.

n
w

Belspiel 2

[}

Flir ddie Herstellung s2ines Firkmasseansaszes vo

100 kg Zix
Dessexrteisy mit Joﬁpareille werden 35 kg Fondani®; 1

5 kg
Hartfett; 5 kg Kaksopulvezrj 23 kg Sprthvollmilehpulvery
30 20 kg Pralinenkreislaufmaterial; 2 kg Kuldr und guziglich
0,5 kg Rum—Aroma traditiOﬂe7l in den kippbaren Doppel=Z-
~ dosisTi. Dis Weiterverarbeiiunz der Wirkmasse sr—
1gt analog Beispiel 4. In dsx Rollmascaine we ;d@ dazu
llensitze fir die Eierformang aus-

-

0

iis Rollensitze gegen Re

35 getauscht. Dis Benetzung srfolgt mit der gleichen Kleoelo—
sung und das Beschichien der bensizten Elsr mit Streukiigs

chsn in dar glaichen Beschichiungsvorzichtung und bel



10

LLLL 0D

@y

10

gleichem Mengenverhzlinis der Bisr und des Beschichitungs-
materials wie in Beispiel 4, '

Beispisl 3

Fiir sinen Wirkmasseansatz von 100 kg fir Nufkugeln wer-
den 45 kg Persipanrohmasse; 51,4 kg Puderzucksr; 3,5 kg
Stiarkesirup kapillir und 0,1 kg Sorbinsiure als Frisch-
haltemitiel eingesetzt. Die Verarbeiiung dsr ¥irkmasss
erfslgt analog Beispiel 1, Zum Bescnichiten der bsmetzian
Kugeln werden 15 bis 20 % gerGstete, zerklsinsrts Hassl-

nilsse verwsndet,

Baispiel &

Fiir dis Herstellung eines 100 kg - Wirkmassesansatzes pighied
Kakaokngsln werden die glelchen Rohsteffe in den gleichen
Mengen wis im Beisplel 3 eingssetzt. Dis Beschichiung e
folgt mit einer Mischung aus Kakaopulver und PuderzucksXx
im Verhiltnis 1:41, dis in einer Mengs ven 6 % zu den Dbe=
netziten Xugeln zudosiszt wird.

A
P
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Erfindungsansprichs

4, Herstellungsverfahren und Anordnung Ilr besireuselis
SHBwaren, insbssondere Streuselkugeln, durch Dosieren dazr
Hauptrohstoffe uad Zusdtzs nach Rezepiuren, Kneten von
SuBwarenmasseansitzen, Formen von Formkdrpern, Beschichien
der PormkBrper und Verpacksn der bestrenselien Siifwarsn,
gakennzeichﬁet dadurch, daB ein Formen der Stfwarsamasss
zu Formlingsn aus Massestréngen, ein Beﬁetze% der Forme
linge mit sinez Xlebeldsung und ein Beschichten der ba=

tztan Formlinge mit Beschlchiungsmatezdal in elner kon-
tinuisrlichsen Flieflinis srfolgt und daB als Hauplizoh-
stoffe Fondant, Fahrungsfette, Mlloh- und/odex Molksn-
pulver und/odsr Rohmassen, gie Erdnuf-, Kakdsm Marzipan=—,
Nugat—, Persipan- und Trtiffslrebmasssn sowis alsg weltser2
Zusitze Aromen, Spiriltnossh, aulor, Frischhaltemitt al, B
gelassere Ilebensmitielfardstofls, Kakaopulver, Konservie-
rungsmitiel, Fruchipulvez, Marmeladen oder Eonfitilyen,

!

Bienenhonig, Bipulvaz, zerkleinsrte Trocksnobsi- oder Ge-
mliss stiickshan, gerdsitets gehackte bazw. zerizlsinerie Nisse

pder Mandsln, zsmahlenexr REstkaffse Dbzw. Xaffse~-Extraki=~
pulvser, Sukxaden, zarkieinszter Puffreis, Pufimais odex
Cornflakes, ¥ristallire Zellulose, Protsine und/odsx
Kreislaufmaterial, wis zerklsimerte bzw. anfgeloste de-
Pormisrte Siifiwaren, ihr Abried, Grus, Stickshsn, Streu-
ktigelchen, Teks-, Waffel-, 7wisback- oder Knicksbroidruch
und Panisrmehl verwendst wsrden.
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2, Verfahren nach Punki 1, gekennseichnet dadurch, dal
ein kontinuierliches Formen der Sifwarenmassen zu Form-
lingen nach dem Kneter aus zwel ausgepreBtsa, parallsl
verlaufznden Siifwarenmassestringen (S) von vorzugswelss

5 20 mm btzaﬁvdnzehmesser, die a2nf Bandférderer (1) dber-
nommen, mitiels einer Hackvorrichtung (2) zu Stranglingsn
(S1) getrennt und mittels eines Einwerfes (3) wechselsein
tig und automatisch der Rollmaschine (4) zugefihrt, in der

Rollmaschine zu Formlingen (F), vorzugsweise Xugeln, Elernm,
40 Rollen und andersn Formen, geformt und mittels Band{drdexs:r

im Kithlkanal anf vorzugsweise 15 °c abgekihlt bzw. im
Trocknungskanal auf die Gleichgewlchtsfeuchis von 65 % xe=-
lativer Luftfeuchis getrocknei werden, srfolgt, und dis
so geformten StiB8waren amch unbeschichtet, draglsrt bzw.

15 mit Uberzugsmassen oder Schokolade Ubsrzogen als Erzsug-
nisse hergssisllt werdam. |

3. YVerfahren nach Punkt 1, zekennzsichnet daduzch, dal
nach dem kontinnisrlichen Formen der Formlings ein komti-
nuierliches Bemetzen der Formlings mlt rezepliurgsnidls:z
20 Klebelﬁsung (K) von vorzugsweise 0,4 Pas Viskoslitii bedl
25 ° C, durch glelchmdllgss Aufiragsn dsz Klebeldsung aui
dis OherflZchs der F@zmli&ge in e¢iner Beneizungsvorrish=
tung, die im wessntlichen.ans nOivun¢seiﬂstsllbara: 20 toT=
trommel (11), selbsttitigem Bsschickungsbendfordersy (12)
25 fir die Formlinge, baheizbarem Vorratsbehdlter (45) mit
Zufthrrinne (io/ fir Kleae705n35 und Avstrzgsbandfrdszaz

(18) bestshi, erfolgte

4, Verfahren nach Punkt 1, gekeunzelchpet dadurch, dal
nach dem kontlnulerlichen Bsneitzen der Formlinge sin Kon-

30 tinuierliches Beschichien der'beneﬁzten Fozmliﬁge mi} Ka=
kaostreussln, Strsusslkiigslchen, Fruckt-, Zakao- und/oder
Gewlirgpulvern bzw. =stiickchen, Puder~ odsz Eristallzucksy,
Xokosraspeln, Mandalsplitisrn, gerdstaten zerkleinerisn

(jl

NUssen, gertsteten Hafezflocksn, Gabickbrissln, Bonbongrus

-

35 Paniermenl, Brausspulvsz odsr andsren schilit~ und flils8f3-

aigsn sf8baren Pulvern und Granulatsn in eoiner dekannian

?
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Beschichtungsvoxrichtung (30) erfolgt.

oS Ll

13

5. Benetzungsvcrrichtung nach Punkt 3, geksnnzeichnet
dadurch, dal die Rotortrommel zur Arretierung ihrar
axialen kippbaren Lage, beiderseitig angeordnets und ver-
stellbare Laufrollen an den Rollreifen besitzt.

Hisrzu 2 Seiten Zeichnungen
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