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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
und eine Anlage zum Herstellen von Siisswarenproduk-
ten aus mindestens einer fliissigen bis zahfllissigen Aus-
gangsmasse.

[0002] Bei der mindestens einen Ausgangsmasse
handelt es sich typischerweise um férderbare oder
fliessfahige Massen auf Fettbasis wie Dunkel- oder
Milchschokolade oder um zuckergussartige Massen.
Solche Ausgangsmassen lassen sich bei ausreichend
hoher Temperatur (Fettmassen, Schokolade) oder aus-
reichend hohem Wassergehalt (Zuckerguss) vergiessen
und durch anschliessendes Absenken der Temperatur
bzw. Trocknen verfestigen.

[0003] Derartige Anlagenzum Herstellen von Siisswa-
renprodukten besitzen in der Regel eine Dosiereinheit
zum dosierten Zufiihren der Masse an einen Dosierungs-
ort; ein Positionierungsmittel zum Durchfiihren einer re-
lativen Positionierung zwischen der Dosiereinheit und
dem Dosierungsort; sowie ein Transportmittel zum An-
und Abtransportieren der an den Dosierungsort dosier-
ten Masse. Je nach Bedarf kann sich noch eine Kiihlein-
heit anschliessen.

[0004] Umaufeinersolchen Anlage ein Verfahren zum
Herstellen von Siisswarenprodukten durchzufiihren, be-
darf es einiger Erfahrung, um ausgehend von den ange-
strebten Eigenschaften der zu fertigenden Sisswaren-
Artikel, d.h. den Produktparametem, die Anlage richtig
zu betreiben, d.h. die richtigen Prozessparameter und/
oder Maschinenparameter der Anlage auszuwahlen.
[0005] Aus den Druckschriften WO 00/57717 und EP
1161880 ist ausserdem das computerunterstiitzte Ver-
zieren von Lebensmittelprodukten bekannt.

[0006] Die Druckschrift DE 3744437 offenbart ein Ver-
fahren zur Steuerung einer Knet- und Mischmaschine
zur automatischen Teigherstellung.

[0007] Die Druckschrift US 5466 143 zeigt einen Teig-
extruder, der mit Sensoren zur Erfassung des Teiges
ausgestattet ist. Der Teigausstoss ist aufgrund von Si-
gnalen, welche die Sensoren erfassen, steuerbar.
[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die-
se Schwierigkeiten beim Betreiben der eingangs ge-
nannten Anlage firr den weniger erfahrenen Anlagenbe-
diener zu beseitigen und darlber hinaus auch dem er-
fahrenen Anlagenbediener bei der Optimierung eines
Prozesses unterstiitzend zur Seite zu stehen.

[0009] Diese Aufgabe wird durch die Anlage gemass
Anspruch 1 und das Verfahren geméss Anspruch 15 ge-
I6st.
[0010] Hierzu besitzt die erfindungsgemasse Anlage:
> eine Dosiereinheit zum dosierten Zufuhren der
Masse an einen Dosierungsort;

> ein Positionierungsmittel zum Durchfiihren einer
relativen Positionierung zwischen der Dosiereinheit
und dem Dosierungsort;

> und ggf. ein Transportmittel zum An- und Abtrans-
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portieren der an den Dosierungsort dosierten Mas-
se;

> ein Eingabemittel und Anzeigemittel aufweisen-
des Datenverarbeitungssystem mit einem Speicher-
mittel, einem Vergleichsmittel und einem Verfahren-
sparameter-Berechnungsmittel, welches den Uber
die Eingabemittel eingebbaren Produktparametem
der herzustellenden Sisswaren-Artikel Prozesspa-
rameter des Herstellungsverfahrens und/oder Ma-
schinenparameter der Anlage nach einem vorgege-
benen oder berechenbaren Schema zuordnen kann;
und

> ein Stellglieder aufweisendes Steuerungssystem.

[0011] Beimerfindungsgemassen Verfahrenzum Her-
stellen von Slsswaren-Artikeln aus der mindestens ei-
nen flissigen bis zahfliissigen Masse unter Verwendung
der erfindunggemassen Anlage werden

> zunachst Produktparameter, die einen herzustel-
lenden Susswaren-Artikel definieren, Gber Eingabe-
mittel eines Steuerungssystems eingegeben; und
> den Produktparametern werden Prozessparame-
ter des Susswaren-Herstellungsverfahrens und/
oder Maschinenparameter der zur Herstellung ver-
wendeten Anlage gemass einem vorgegebenen
Schema oder gemass einer durch das Berech-
nungsmittel durchgefiihrten Berechnung zugeord-
net.

[0012] Aufder Grundlage dieses Schemas oder einer
durch das Berechnungsmittel durchgefihrten Berech-
nung werden den angestrebten Produktparametern Pro-
zessparameter und/oder Maschinenparameter fir die
Steuerung des Herstellungsverfahrens zugeordnet.
[0013] Der lber das Eingabemittel eingebbare Pro-
duktparameterist ausgewahlt aus der Gruppe bestehend
aus Dichte der Hillsen-Ausgangsmasse, Dichte der Fil-
lungs-Ausgangsmasse, Viskositdt der Hilsen-Aus-
gangsmasse und Viskositat der Fullungs-Ausgangsmas-
se sowie Kombinationen davon.

[0014] Das Steuerungssystem der erfindungsgemas-
sen Anlage steuert unter Verwendung dieser Prozesspa-
rameter und/oder Maschinenparameter:

> das dosierte Zufiihren der Masse an einen Dosie-
rungsort mittels einer Dosierungseinheit;

> das relative Positionieren und/oder Bewegen der
Dosiereinheit und des Dosierungsortes mittels eines
Positionierungsmittels; und ggf.

> das Abtransportieren der an den Dosierungsort
dosierten Masse mittels eines Transportmittels. Das
Abtransportieren kann manuell oder automatisch er-
folgen.

[0015] Die Erfindung vereinfacht somit die Bedienung
der Anlage. Selbst ohne vertiefte Maschinenkenntnisse
I8sst sich die erfindungsgemésse Anlage bedienen. Der
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Anlagen- bzw. Maschinenbediener kann sich bei der Ein-
gabe von Parametern in die Maschine auf Produktpara-
meter, die den zu fertigenden Sisswaren-Artikel be-
schreiben, konzentrieren und muss keine Anlagen- bzw.
Maschinenparameter eingeben. Die Erfindung trégt so-
mit massgeblich zur Verbesserung der Mensch/Maschi-
ne-Schnittstelle in einer Anlage zum Herstellen von
Siisswarenprodukten bei.

[0016] Vorzugsweise weist die Dosiereinheit der erfin-
dungsgemassen Anlage eine Dise, eine Kolben/Zylin-
der-Einheit und ein Ventil auf, wobei das Zylindervolu-
men der Kolben/Zylinder-Einheit in Abhangigkeit von der
Stellung des Ventils entweder mit der Massezufiihrung
ggf. Massebehalter oder mit der Duse in Fluidverbindung
steht.

[0017] Der Kolben ist entweder ein "Verschiebungs-
kolben", der sich zwischen zwei axialen Betriebsstellun-
gen in dem Zylinder axial verschieben lasst, oder ein
"Drehkolben", der sich in dem Zylinder zwischen zwei
rotativen Betriebsstellungen in dem Zylinder um die Zy-
linderachse verdrehen lasst. Weiterhin kann als Kolben
eine Kombination aus Verschiebungs- und Drehkolben
verwendet werden. Die Verwendung von anderen volu-
menanteils oder gewichtsanteils aufteilenden Mechanis-
men ist ebenfalls moglich.

[0018] Bei einer besonders bevorzugten Ausfliihrung
der Dosiereinheit erfolgt die Dosierung mittels eines Hub/
Dreh-Kolbens, der in sich die Funktion des Ventils und
des Druckerzeugens vereint. Dieser Hub/Dreh-Kolben
weist eine Aussparung auf, so dass zwischen der Zylin-
derkammer, in der der Hub/Dreh-Kolben verschliessbar
und verdrehbar gelagertist, ein Dosiervolumen bestimmt
wird. In einem Ansaughub des Hub/Dreh-Kolbens wird
dieses Dosiervolumen vergréssert, so dass Masse indas
Dosiervolumen angesaugt wird. Durch eine Drehung des
Hub/Dreh-Kolbens wird die Verbindung zwischen Mas-
sezufuhr unterbrochen und dafiir die Verbindung zu der
Duse hergestellt. Anschliessend wird in einem Abgabe-
hub, der entgegengesetzt zum Ausgangshub verlauft,
das Dosiervolumen verkleinert, so dass die in dem Do-
siervolumen enthaltene Masse aus dem Dosiervolumen
heraus durch die Dise (z.B. eine Giessform) gepresst
wird.

[0019] Die erfindungsgemasse Anlage kann einen mit
der Dosiereinheit in Fluidverbindung stehenden Masse-
behalter zum Aufbewahren und Bereitstellen der flissi-
gen bis z&hflissigen Masse aufweisen.

[0020] Vorzugsweise wird als Dosierungsort ein vor-
bestimmter Dosierungsort verwendet. Insbesondere ist
der Dosierungsort eine Giessform oder eine ebene Fla-
che, in bzw. auf die eine zahfliissige Masse gegossen
wird. Die Giessform kann ein Teil der Verpackung der
Sussware sein, oder sie kann eine Hohlform/Kaltstem-
pel-Einheit sein.

[0021] Vorzugsweise weist das Positionierungsmittel
ein Mittel zum Bewegen der Diise und/oder ggf. ein Mittel
zum Bewegen des Dosierungsortes auf.

[0022] Zweckmassigerweise wird der Antrieb des Po-
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sitionierungsmittels durch ein Stellglied gebildet, wah-
rend der Antrieb des Kolbens der Kolben/Zylinder-Ein-
heit durch mindestens ein weiteres zweites Stellglied ge-
bildet wird. Auch der Antrieb des Ventils wird vorzugs-
weise durch ein weiteres Stellglied gebildet.

[0023] Bei einer besonders vorteilhaften Ausfiihrung
besitzt die erfindungsgemasse Anlage eine Slisswaren-
artikel-Abtastvorrichtung zum Erfassen der Form eines
inihr platzierten Stisswarenartikels, wobei die Abtastvor-
richtung mit dem Speichermittel verbunden ist. Diese Ab-
tastvorrichtung ermdglicht eine rasche Eingabe der Geo-
metrie-Daten bzw. der konkreten Form eines angestreb-
ten Susswarenartikels. Insbesondere fir Stisswarenar-
tikel, die durch portioniertes Auftragen einzelner Hauf-
chen einer ausreichend formstabilen zahfllissigen Mas-
se gebildet werden, ist dies nitzlich. Der Bediener kann
dafir ein zuvor z.B. von Hand gefertigtes Modell des an-
gestrebten Susswarenartikels in die Abtastvorrichtung
eingeben. Das Datenverarbeitungssystem der erfin-
dungsgemassen Anlage bestimmt dann die notwendigen
Maschinen- und Prozessparameter zur Herstellung die-
ses Susswarenartikels.

[0024] Fdir das erfindungsgemasse Verfahren werden
als Produktparameter mindestens einer oder Kombina-
tionen der folgenden Parameter des Stisswaren-Artikels
eingegeben: Dichte der Hillsen-Ausgangsmasse, Dichte
der Fillungs-Ausgangsmasse, Viskositat der Huilsen-
Ausgangsmasse, Viskositdt der Fullungs-Ausgangs-
masse.

[0025] Firdas erfindungsgemasse Verfahren wird als
Produktparameter auch eingegeben das Hulse/Fillung-
Gewichtsverhaltnis.

[0026] Das relative Positionieren und/oder Bewegen
der Dosiereinheit und des Dosierungsortes kann derart
erfolgen, dass eine Dlse der Dosiereinheit am ruhenden
Dosierungsort entlang einer vorbestimmten Bahn be-
wegt wird. Somit lassen sich z.B. aus der Masse beste-
hende Bander, Kringel, Bretzel, etc. auf der Bahn gies-
sen.

[0027] Das relative Positionieren und/oder Bewegen
der Dosiereinheit und des Dosierungsortes kann auch
derarterfolgen, dass eine Dise der Dosiereinheit entlang
der ruhenden Oberflache eines Sisswaren-Artikels auf
einer vorbestimmten Bahn bewegt wird. Auf diese Weise
lassen sich zuvor geformte Stusswaren-Artikel verzieren.
[0028] Bei einer weiteren vorteilhaften Ausfiihrung
wird bei dem erfindungsgemassen Verfahren nach dem
Eingeben von Produktparameter-Kombinationen und
vor dem Zuordnen von Prozessparametern und/oder
Maschinenparametem die eingegebene Produktpara-
meter-Kombination durch das Vergleichsmittel der erfin-
dungsgemassen Anlage mit abgespeicherten unmagli-
chen Produktparameter-Kombinationen in dem Spei-
chermittel verglichen, und dem Bediener wird Uber das
Anzeigemittel angezeigt, ob eine eingegebene Produkt-
parameter-Kombination méglich oder unmdglich ist. Da-
durch wird der Bediener auf mdgliche Probleme friihzei-
tig aufmerksam gemacht, und er erhélt eine Entschei-
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dungshilfe bei der Gestaltung des Herstellungsverfah-
rens fir die Slisswaren-Artikel.

[0029] Vorzugsweise wird beim Eingeben einer un-
maoglichen Produktparameter-Kombination mindestens
eine abgespeicherte mdgliche alternative Produktpara-
meter-Kombination angezeigt, die sich in mdglichst we-
nigen Parametern von der eingegebenen unmoglichen
Kombination unterscheidet. Der Bediener erhalt somit
Vorschlage zur Gestaltung des Herstellungsverfahrens,
wodurch dessen Optimierung erleichtert wird. Vorzugs-
weise ist bei den sich unterscheidenden Parametern ei-
ner unmoglichen und einer mdéglichen alternativen Pro-
duktparameter-Kombination die jeweilige Differenz zwi-
schen den unterschiedlichen Parametern mdglichst
klein. Vorzugsweise wird die Abweichung der durch die
Anlage vorgeschlagenen moglichen Parameter-Kombi-
nation von der vom Bediener vorgeschlagenen unmég-
lichen Parameter-Kombination durch die Standardab-
weichung zwischen der unmdglichen Parameter-Gruppe
und der mdéglichen Parameter-Gruppe quantifiziert und
dann minimiert. Parameter, die bei den vorgeschlagenen
alternativen Produktparameter-Kombinationen nicht
oder nur kaum von den urspriinglich gewtinschten un-
moglichen Parametern abweichen sollen, kénnen bei
dieser statistischen Auswertung Uber Standardabwei-
chung und dergleichen starker gewichtet werden als die
anderen Parameter.

[0030] Wichtigist, dass der Bedienerund/oderdas Da-
tenverarbeitungssystem entscheidet, ob eine eingege-
bene oder eine angezeigte alternative Produktparame-
ter-Kombination akzeptabel ist.

[0031] Zur Verzierung der Oberflache eines Siisswa-
ren-Artikels kann das Eingeben der geometrischen Form
des Susswaren-Artikels mittels der Sisswarenartikel-
Abtastvorrichtung erfolgen, indem man den zu verzie-
renden Sisswaren-Artikel zum Erfassen seiner Geome-
trie-Daten in dieser platziert, die erfassten Geometrie-
Daten in dem Speichermittel abspeichert, und die abge-
speicherten Geometrie-Daten zum Ansteuern des Posi-
tionierungsmittels zum relativen Positionieren und/oder
Bewegen der Dosiereinheit und des Dosierungsortes
verwendet.

[0032] Das in der erfindungsgeméassen Anlage ver-
wendete Datenverarbeitungssystem mit einem Spei-
chermittel, einem Vergleichsmittel und einem Verfahren-
sparameter-Berechnungsmittel, welches den Uber die
Eingabemittel eingebbaren Produktparametem der her-
zustellenden Susswaren-Artikel Prozessparameter des
Herstellungsverfahrens und/oder Maschinenparameter
der Anlage nach einem vorgegebenen oder berechen-
baren Schema zuordnen kann, wird vorzugsweise durch
ein System unscharfer Logik (Fuzzy-Logik) oder durch
ein neuronales Netz gebildet. Alternativ kann auch eine
Kombination aus unscharfer Logik und neuronalem Netz
verwendet werden. Auf diese Weise erhalt man ein lern-
fahiges Datenverarbeitungssystem bzw. ein Experten-
system, das ahnlich wie ein erfahrener Anlagenbediener
oder Verfahrenstechnologe arbeitet.
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[0033] Weitere Merkmale, Vorteile und Anwendungs-
moglichkeiten der Erfindung ergeben sich aus der nun
folgenden Beschreibung von Beispielen anhand der
Zeichnung, wobei

Fig. 1  ein schematisches Ablaufdiagramm des erfin-
dungsgemassen Verfahrens zur Herstellung
von Siisswaren-Artikeln zeigt;

Fig.2 schematisch eine erfindungsgemasse Anlage
zeigt;

Fig. 3  eine schematische Darstellung eines Teils der
erfindungsgemassen Anlage zeigt; und

Fig. 4 eine schematische Darstellung eines alternati-
ven Teils der erfindungsgemassen Anlage
zeigt.

[0034] DasinFig. 1gezeigte und als "Artikelgenerator"

bezeichnete interaktive System zur Vermittlung zwi-
schen dem Bediener und der erfindungsgeméassen An-
lage arbeitet folgendermassen:

[0035] Der Bediener startet den Artikelgenerator und
wird dann von dem Artikelgenerator aufgefordert, gewis-
se Parameter einzugeben. Dabei kommt es aber nicht
unbedingt darauf an, dass der Bediener zu allen Para-
metern eine Eingabe macht. Lediglich fir einen Teil der
angezeigten Parameter ist eine Eingabe durch den Be-
diener erforderlich.

[0036] Die von dem Bediener eingegebene Parame-
ter-Kombination wird von dem Artikelgenerator ausge-
wertet, wobei z.B. ein Vergleich mit méglichen Parame-
ter-Kombinationen und/oder mit unmdglichen Parame-
ter-Kombinationen erfolgt.

[0037] Wenn die eingegebene Parameter-Kombinati-
on moglichistbzw. die Eingabedaten plausibel sind, wer-
den die Bewegungskurven fir die benétigten Servoan-
triebe berechnet oder aus einer abgespeicherten Vielfalt
an Bewegungskurven, die den jeweiligen Parameter-
Kombinationen zugeordnet sind, passend ausgewahlt
[0038] Wenn die eingegebene Parameter-Kombinati-
onnichtmdglichistbzw. die Eingabedaten nicht plausibel
sind, wird der Bediener erneut aufgefordert, eine abge-
anderte Auswahl der gewissen Parameter einzugeben.
Dies kann solange wiederholt werden, bis die eingege-
bene Parameter-Kombination méglich ist bzw. die Ein-
gabedaten plausibel sind. Dieses Probierverfahren kann
durch Systemvorschlage unterstiitzt werden (in Fig. 1
nicht dargestellt), die dem Bediener potentiell mogliche
Parameter-Kombinationen aufzeigen.

[0039] Die Antriebe zum An- und/oder Abtransportie-
ren z.B. der Formen werden nicht durch den Artikelge-
nerator, sondern separat angesteuert.

[0040] Fig. 2 zeigt schematisch eine erfindungsge-
masse Anlage. Sie weist einen Massebehalter 2, einen
Verfahrantrieb (nicht gezeigt), einen Kolbenantrieb 6, ein
Kolbensystem 8, ein Grundgestell (nicht gezeigt) sowie
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einen Hubtisch 12 auf.

[0041] Der Massebehalter 2 dient zur Aufbewahrung
und Temperierung der zu verarbeitenden Masse. Der
Massebehalter 2 ist mit einem Kolbensystem 8 verbun-
den (siehe Fig. 3), das zur Dosierung/Portionierung der
Masse und Einfiillen der Masse in Formen 84 (siehe Fig.
3) dient, die auf dem Hubtisch 12 angeordnet sind. Der
Verfahrantrieb dient zum Verfahren (reine Translation)
der Formen 84 oder der Diisen 83 entlang von Ver-
fahrachsen in einer x-Richtung, einer y-Richtung und ei-
ner z-Richtung. Der Kolbenantrieb 6 weist einen Ver-
schiebungsantrieb 61 zum Antreiben von Verschie-
bungskolben 81 und einen Drehantrieb 62 zum Antreiben
von Drehkolben 82 auf (siehe Fig. 3). Ein Hubtisch ist
nicht zwingend notwendig, wenn der Verfahrantrieb der
Maschine eine Verfahrachse in z-Richtung hat.

[0042] ImBetriebwird diefllssige bis zahflissige Mas-
se dem Massebehalter 2 zugeflhrt. Von ihm aus wird sie
Uber das Kolbensystem 8 (siehe Fig. 3) dosiert bzw. por-
tioniert und an definierten Positionen in Giessformen ab-
geflllt. Alternativ kénnte auch eine portionierte Abgabe
kleiner Massehdufchen auf eine Unterlage (z.B. Lauf-
band) erfolgen.

[0043] Die relative Positionierung zwischen den Du-
sen 83 und den Formen 84 erfolgt mittels des Verfahr-
antriebs in der x-Richtung und ggf. weiterer Verfahran-
triebe in der y-Richtung und in der z-Richtung.

[0044] Die Portionierung/Dosierung der Masse fiir den
jeweiligen Giessvorgang bzw. die jeweilige Haufchenbil-
dung erfolgt mittels des Verschiebungsantriebs 61 der
Verschiebungskolben 81, die somit als "Dosierkolben”
wirken.

[0045] Das Umschalten zwischen der ersten Position
der Drehkolben 82, in der diese mit dem Massebehalter
2 in Fluidverbindung stehen, und der zweiten Position
der Drehkolben 82, in der diese mit den Diisen 83 in
Fluidverbindung stehen, erfolgt mittels des Drehantriebs
62 der Drehkolben 82, die somit als "Umschaltventil" wir-
ken.

[0046] Die in Fig. 2 gezeigte Anlage besitzt somit die
folgenden Antriebe:

> Verfahrantrieb in x-Richtung zur relativen Positio-
nierung Dise/Form

> Verfahrantrieb in y-Richtung zur relativen Positio-
nierung Dise/Form

> Verfahrantrieb in z-Richtung zur relativen Positio-
nierung Dise/Form

> Verschiebungsantrieb (Dosierkolben-Antrieb)

> Drehantrieb (Umschaltventil-Antrieb).

[0047] Fig. 3 ist eine ausfihrlichere Darstellung des
Kolbensystems 8 entlang einer Schnittebene senkrecht
zur Drehachse des Drehantriebs des Drehkolbens 82.
Die Verschiebungskolben 81 und die Drehkolben 82 sind
in einem Kolbengehduse 85 gelagert.

[0048] Aufderlinken Seite der Fig. 3 befinden sich vier
Verschiebungskolben (Dosierkolben) 81 in einer dem
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Drehkolben (Umschaltventil) 82 angenaherten Position.
Gleichzeitig befindet sich einer der Drehkolben 82 in der
Position, in der die jeweiligen Zylindervolumina der vier
Verschiebungskolben 81 jeweils mit den Disen 83 in
Fluidverbindung stehen. Der Drehkolben 82 besitzt vier
Kanale, die in dieser Position jeweils diese Fluidverbin-
dung herstellen.

[0049] Derin Fig. 3 links abgebildete Zustand des Kol-
bensystems 8 entspricht dem Ende des Dosierhubs der
Dosierkolben 81. Die Formen 84 sind in diesem Zustand
mit Masse gefiillt und kénnen mittels des Transportmit-
tels zum An- und Abtransportieren der Formen weiter-
gefihrt werden.

[0050] Auf der rechten Seite der Fig. 3 befinden sich
die vier Verschiebungskolben (Dosierkolben) 81 in einer
vom Drehkolben (Umschaltventil) 82 entfernten Position.
Gleichzeitig befindet sich der Drehkolben 82 in der Po-
sition, in der die jeweiligen Zylindervolumina der vier Ver-
schiebungskolben 81 jeweils mit dem Massebehalter 2
in Fluidverbindung stehen.

[0051] Der in Fig. 3 rechts abgebildete Zustand des
Kolbensystems 8 zeigt eine Momentaufnahme des An-
saugens von Masse aus dem Massebehdlter 2 in die
Zylindervolumina der Dosierkolben 81. Die Formen 84
sind in diesem Zustand noch nicht mit Masse geftillt. Die
Bewegung des Drehkolbens 82 in die Position, in der die
Fluidverbindung zwischen dem Massebehalter 2 und
den Dusen 83 hergestellt wird, und der Dosierhub des
Verschiebungskolbens 81 zur Eindosierung von Masse
in die Formen stehen kurz bevor.

[0052] Die erfindungsgemasse Anlage ermdglicht die
folgenden Verfahrensarten:

> Punktguss in stehende oder bewegte Form

> Bandguss in stehende oder bewegte Form

> One-Shot-Punktguss in stehende oder bewegte
Form

> One-Shot-Bandguss in stehende oder bewegte
Form

> Flllen/Deckeln bei Punktguss in stehende oder
bewegte Form

> Fllen/Deckeln bei Bandguss in stehende oder
bewegte Form

> Dekorieren

> Dressieren.

[0053] Fig.4Aund4B zeigeneine zurFig. 3 alternative
Ausfiihrung der Dosiereinheit. Die Dosiereinheit enthalt
in doppelter Ausfiihrung einen Massebehalter 2, ein Kol-
bengehause 85’ und einen Hub/Dreh-Kolben 9, der eine
Kombination aus Hubkolben und Drehventil darstellt. Der
Hub/Dreh-Kolben 9 ist in dem Kolbengehause 85’ axial
verschiebbar und um die Verschiebungsachse drehbar
gelagert. Ausserdern weist der Hub/Dreh-Kolben 9 eine
Aussparung 9a auf, so dass zwischen dem Kolbenge-
h&use 85’ und dem Hub/Dreh-Kolben ein Dosiervolumen
bestimmt wird.

[0054] Fig. 4A zeigt den Beginn eines Ansaughubes,
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bei dem der Hub/Dreh-Kolben 9 in dem Kolbengehduse
85’ derart verschoben wird, dass der Hohlraum zwischen
der Aussparing 9a und dem Kolbengehause 85’ vergros-
sert wird.

[0055] Fig. 4B zeigt den Beginn eines Dosierhubes,
bei dem der Hub/Dreh-Kolben 9 in dem Kolbengehduse
85’ entgegengesetzt zum Ansaughub derart verschoben
wird, dass der Hohlraum zwischen der Aussparung 9a
und dem Kolbengehause 85’ verkleinert wird.

[0056] Am Endedes Ansaughubes (nichtgezeigt) wird
der Hub/Dreh-Kolben um seine Langsachse bzw. Dreh-
achse um 180° gedreht, wodurch er in die in Fig. 4B ge-
zeigte Stellung gelangt.

[0057] Das wahrend des Dosierhubes zu der Dise
(nicht gezeigt) geférderte Massevolumen entspricht der
Differenz zwischen dem minimalen Hohlraumvolumen
(siehe Fig. 4A) zu Beginn des Ansaughubes und dem
maximalen Hohlraumvolumen (siehe Fig. 4B) am Ende
des Ansaughubes bzw. zu Beginn des Dosierhubes. Die
zwischen dem Ende des Ansaughubes und dem Beginn
des Dosierhubes erfolgende Drehung des Hub/DrehKol-
bens 9 verédndert im vorliegenden Beispiel das Hohl-
raumvolumen nicht, sondern stellt nur eine Umschaltung
von der Fluidverbindung zwischen dem Massebehélter
2 und dem Hohlraumvolumen zu der Fluidverbindung
zwischen dem Massebehalter 2 und der Duse dar.
[0058] Beim One-Shot-Verfahren werden in einem
einzigen Dosiervorgang gefllte Artikel hergestellt. Hier-
fir verwendet man eine spezielle Diise und eine spezielle
Hohlform. Die Diuse weist einen mittigen Kanal fiir Ful-
lungsmasse und einen den mittigen Kanal umgebenden
Ringkanal fir Hilsenmasse auf. Mittels eines einzigen
"Schusses" werden gleichzeitig Flillungsmasse und Hiil-
senmasse durch diese Dlse in eine speziell ausgebildete
Hohlform eingediist. Die Geometrie der Dise und der
Hohlform sowie die Dynamik des Eindiisens sind so auf-
einander abgestimmt, dass sich die Hilsenmasse (beim
One-Shot-Punktguss) vollstadndig um die Fillungsmasse
herum verteilt, wodurch ein gefiillter Artikel gebildet wird.
[0059] Beim Punktguss in eine stehende Form wahlt
der Bediener eine vorab definierte geometrische Form
fur den herzustellenden Stisswaren-Artikel aus. Als Pro-
duktparameter werden dann Radius, Halbachsen etc.
vom Bediener Uber das Eingabemittel eingegeben. Auch
weitere Produktparameter wie Dichte und Viskositat der
Masse kénnen eingegeben werden.

[0060] Hieraus berechnet das Berechnungsmittel ent-
sprechende Verfahrensparameter, wie z.B. die Dosier-
menge, die Geschwindigkeit der Dosierung durch den
mindestens einen Verschiebungskolben 81 sowie die
Bewegung der Formen 84 in vertikaler Richtung bzw.
entlang der z-Achse, oder es trifft aus einer Vielfalt vor-
gegebener Zuordnungen zwischen Produktparametem
und Verfahrensparametern eine Auswahl mdglicher
Kombinationen von Verfahrensparametern.

[0061] Beim Bandguss in eine stehende Form wahlt
der Bediener ebenfalls eine vorab definierte geometri-
sche Form fur den herzustellenden Artikel aus. Als Pro-
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duktparameter werden dabei z.B. Lange, Breite, Hohe
oder Lange und Radius oder Lange und Halbachsen flr
einen quaderférmigen, einen kreiszylindrischen bzw. ei-
ne elliptisch zylindrischen Riegel ausgewahlt. Wiederum
kénnen weitere Produktparameter wie Dichte und Visko-
sitat der Masse eingegeben werden.

[0062] Hieraus berechnet das Berechnungsmittel ent-
sprechende Verfahrensparameter, wie z.B. die Dosier-
menge, die Geschwindigkeit der Dosierung durch den
mindestens einen Verschiebungskolben 81 sowie die
Bewegung der Formen 84 in vertikaler Richtung bzw.
entlang der z-Achse und in horizontaler Langsrichtung
bzw. entlang der x-Achse und/oder y-Achse, oder es trifft
wiederum aus einer Vielfalt vorgegebener Zuordnungen
zwischen Produktparametem und Verfahrensparame-
tern eine Auswahl méglicher Kombinationen von Verfah-
rensparametern.

[0063] Beim One-Shot-Punktguss in eine stehende
Form wahlt der Bediener ebenfalls eine vorab definierte
geometrische Form fiir den herzustellenden gefiillten Ar-
tikel aus: Fir eine gefullte Kugel werden z.B. der Radius
der Kugel und die Dicke der Hiilse eingegeben. Wieder-
um konnen weitere Produktparameter wie Dichte und
Viskositat der Hiilsenmasse und der Flllungsmasse ein-
gegeben werden.

[0064] Hieraus berechnet das Berechnungsmittel ent-
sprechende Verfahrensparameter, wie z.B. die Dosier-
menge, die Geschwindigkeit der Dosierung durch die bei-
den Verschiebungskolben 81 sowie die Bewegung der
Formen 84 in vertikaler Richtung bzw. entlang der z-Ach-
se.

[0065] Beim One-Shot-Bandguss in eine stehende
Form wahlt der Bediener ebenfalls eine vorab definierte
geometrische Form fliir den herzustellenden gefiillten Ar-
tikel aus. Fur einen geflllten Riegel werden z.B. die Lan-
ge, die Breite und die Hohe des Riegels sowie die Dicke
der Hulse eingegeben. Wiederum kénnen weitere Pro-
duktparameter wie Dichte und Viskositat der Hilsenmas-
se und der Flllungsmasse eingegeben werden.

[0066] Hieraus berechnet das Berechnungsmittel ent-
sprechende Verfahrensparameter, wie z.B. die Dosier-
menge der Fullungsmasse und der Hilsenmasse, die
jeweilige Geschwindigkeit der Dosierung der Fullungs-
masse und der Hillsenmasse durch die beiden Verschie-
bungskolben 81 sowie die Bewegung der Formen 84 in
vertikaler Richtung bzw. entlang der z-Achse und in der
horizontalen Langsrichtung bzw. entlang der x-Achse
und/oder y-Achse.

[0067] Beim Punktguss, Bandguss, One-Shot-Punkt-
guss und One-Shot-Bandguss in eine jeweils bewegte
Form entsprechen die Verfahrensparameter denen der
jeweiligen Gussart in die stehende Form. Der zeitliche
Verlauf der Bewegung in der horizontalen Langsrichtung
bzw. entlang der x-Achse (Verfahrkurve fir die x-Achse)
wird dann durch ein nachgeordnetes Steuerungssystem
vorgegeben.

[0068] Beiden vorgenannten Gussarten kann die Ein-
gabe der geometrischen Produktparameter auch durch
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eine Susswarenartikel-Abtastvorrichtung erfolgen, in-
dem dieser ein geometrisches Modell des herzustellen-
den Artikels zugefuhrt wird und dessen Abmessungen
abgetastet und abgespeichert werden.

[0069] Beim Dekorieren kénnen vorgegebene Muster
und/oder Schriftzige eingegeben werden.

[0070] Wenn es sich beim Dekorieren um einen
Schriftzug und/oder ein Muster auf einer ebenen Flache
eines Susswaren-Artikels handelt, erfolgt die Eingabe
Uber ein Schreibtablett oder mittels einer Maus.

[0071] Hieraus berechnet das Berechnungsmittel ent-
sprechende Verfahrensparameter, wie z.B. die Dosier-
menge der Dekorationsmasse, die jeweilige Geschwin-
digkeit der Dosierung der Dekorationsmasse durch je-
weils mindestens einen Verschiebungskolben 81 sowie
die Bewegung der Siisswaren-Artikel in vertikaler Rich-
tung bzw. entlang der z-Achse, in der horizontalen
Langsrichtung bzw. entlang der x-Achse und entlang der
horizontalen Querrichtung bzw. entlang der y-Achse.
Hieraus wird zunachst die Weglange der Dekorations-
kurve und daraus wiederum die Bewegung des Dosier-
kolbens berechnet.

[0072] Wenn es sich beim Dekorieren um einen
Schriftzug auf einer nicht-ebenen Flache eines Siisswa-
ren-Artikels (z.B. Nikolaus oder Osterhase) handelt, er-
folgt die Eingabe der vertikalen Projektion (x-Koordina-
ten und y-Koordinaten) der Dekoration ebenfalls iber ein
Schreibtablett oder mittels einer Maus. Zusatzlich soll
muss dann noch fir die einzelnen Punkte dieser Projek-
tion die jeweilige Hohe (z-Koordinate) z.B. manuell ein-
gegeben werden.

[0073] Bei der vorgenannten Dekorationsart kann die
Eingabe der geometrischen Produktparameter des Mu-
sters und/oder des Schriftzuges auch durch eine Suss-
warenartikel-Abtastvorrichtung erfolgen, die einen Tast-
stift aufweist, mit dem die nicht-ebene Oberflache des
Artikels oder eines Modells dieses Artikels entlang des
anzubringenden Musters und/oder Schriftzuges abgeta-
stet wird. Auf diese Weise wird eine Kurve im Raum bzw.
auf der nicht-ebenen Oberflache des Artikels erfasst.
Diese geometrische Kurveninformation wird dannin dem
Speichermittel abgespeichert.

[0074] Hieraus berechnetdas Berechnungsmittel wie-
derum die entsprechenden Verfahrensparameter, wie
z.B. die Dosiermenge der Dekorationsmasse, die jewei-
lige Geschwindigkeit der Dosierung der Dekorations-
masse durch jeweils mindestens einen Verschiebungs-
kolben 81 sowie die Bewegung des jeweiligen Stisswa-
ren-Artikels oder der Dlse in vertikaler Richtung bzw.
entlang der z-Achse, in der horizontalen Langsrichtung
bzw. entlang der x-Achse und entlang der horizontalen
Querrichtung bzw. entlang der y-Achse. Hieraus wird zu-
nachst die Weglange der Dekorationskurve und daraus
wiederum die Bewegung des Dosierkolbens berechnet.
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Patentanspriiche

1.

Anlage zum Herstellen von Stsswaren-Artikeln aus
mindestens einer flissigen bis zahflissigen Aus-
gangsmasse oder Massen mit Ingredienzien, wobei
die Anlage aufweist :

- eine Massezufiihrungseinheit zur Dosierung
zum Bereitstellen ggf. Aufbewahren der Masse
- eine Dosierenheit (8) zum dosierten Zufiihren
der Masse an einen Dosierungsort ;

- ein Positionierungsmittel (4) zum Durchfiihren
einer relativen Positionierung zwischen der Do-
siereinheit und dem Dosierungsort ;

- ein Transportmittel zum Abtransportieren der
an den Dosierungsort dosierten Masse ;

- ein Eingabemittel und Anzeigemittel aufwei-
sendes Datenverarbeitungssystem mit einem
Speichermittel, einem Vergleichsmittel und ei-
nem Verfahrensparameter-Berechnungsmittel,
welches den Uber die Eingabemittel eingebba-
ren Produktparametern der herzustellenden
Sisswaren-Artikel Prozessparameter des Her-
stellungsverfahrens und/oder Maschinenpara-
meter der Anlage nach einem vorgegebenen
oder berechenbaren Schema zuordnen kann,
und

- ein Stellglieder aufweisendes Steuerungssy-
stem;

dadurch gekennzeichnet, dass

der Uber das Eingabemittel eingebbare Produktpa-
rameter ausgewahlt ist aus der Gruppe bestehend
aus

- Dichte der Hilsen-Ausgangsmasse

- Dichte der Fillungs-Ausgangsmasse

- Viskositat der Hilsen-Ausgangsmasse

- Viskositat der Fillungs-Ausgangsmasse

sowie Kombinationen davon.

Anlage nach Anspruch 1

dadurch gekennzeichnet, dass ein zusatzlicher
Uber das Eingabemittel eingebbarer Produktpara-
meter das Hulse/Fillung-Gewichtsverhaltnis ist
und wobei

die Anlage derart ausgelegt ist, dass die vom Bedie-
ner eingegebene Parameter-Kombination von dem
Artikelgenerator ausgewertet wird, wobei ein Ver-
gleich mitmdglichen Parameter Kombinationen und/
oder unmoglichen Parameter-Kombinationen er-
folgt.

Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Anlage derart ausgebildet ist,

dass beim Eingeben einer unmoglichen Pro-
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duktparameter-Kombination mindestens eine
abgespeicherte mdgliche alternative Produkt-
parameter-Kombination angezeigt wird, wobei
- die angezeigte mogliche Produktparameter-
kombination sich in méglichst wenigen Parame-
tern von der eingegebenen unméglichen Kom-
bination unterscheidet oder

- beiden sich unterscheidenden Parametern der
unmdglichen und der angezeigten moglichen al-
ternativen Produktparameter-Kombination die
jeweilige Differenz zwischen den unterschiedli-
chen Parametern mdéglichst klein ist oder

- die Abweichung der durch die Anlage vorge-
schlagenen mdéglichen Parameter-Kombination
von der vom Bediener vorgeschlagenen unmég-
lichen Parameter-Kombination durch die Stan-
dardabweichung zwischen der unmdglichen
Parameter-Gruppe und der méglichen Parame-
ter Gruppe quantifiziert wird und dann minimiert
wird.

Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dosiereinheit (8) eine Dise (83),
eine Kolben/Zylinder-Einheit (81) und ein Ventil (82)
aufweist, wobei das Zylindervolumen der Kolben/Zy-
linder-Einheit in Abhangigkeit von der Stellung des
Ventils entweder mit der Dosiereinheit oder mit der
Duse in Fluidverbindung steht.

Anlage nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass sie einem mit der Dosiereinheit
in Fluidverbindung stehenden Massebehélter zum
Aufbewahren und Bereitstellen der flissigen bis zah-
flissigen Masse aufweist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass der Dosierungsort ein vor-
bestimmter Dosierungsort ist.

Anlage nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich-
net, dass der Dosierungsort eine Giessform ist.

Anlage nach Anspruch 7; dadurch gekennzeich-
net, dass die Giessform ein Teil der Verpackung der
Sussware ist.

Anlage nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass der Dosierungsort eine
Hohlform/Kaltstempel-Einheit ist.

Anlage nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Positionierungsmittel
ein Mittel zum Bewegen der Dise und/oder ein Mittel
zum Bewegen des Dosierungsortes aufweist.

Anlage nach einemder Anspriiche 1bis 10, dadurch
gekennzeichnet, dass ein erstes Stellglied der An-
trieb des Positionierungsmittels ist.
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

Anlage nach einem der Anspriiche 4 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass ein zweites Stellglied der
Antrieb des Kolbens der Kolben/Zylinder-Einheit ist.

Anlage nach einem der Anspruiche 4 bis 12, dadurch
gekennzeichnet, dass ein Stellglied der Antrieb
des Ventils ist.

Anlage nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass sie eine Siisswarenartikel-
Abtastvorrichtung zum Erfassen der Form eines in
ihr platzierten Susswarenartikels aufweist, wobei die
Abtastvorrichtung mit dem Speichermittel verbun-
den ist.

Verfahren zum Herstellen von Siisswaren-Artikeln
aus mindestens einer flissigen bis zahflissigen
Masse oder Massen mit Ingredientien unter Verwen-
dung einer Anlage gemass einem der Anspriiche 1
bis 14, bei welchem:

a. zunachst Produktparameter, die einen herzu-
stellenden Siisswaren-Artikel definieren, tber
Eingabemittel eines Steuerungssystems einge-
geben werden; und

b. den Produktparametern Prozessparameter
des Susswaren-Herstellungsverfahrens und/
oder Maschinenparameter der zur Herstellung
verwendeten Anlage gemass einem vorgege-
benen Schema oder gemass einer durch das
Berechnungsmittel durchgeflihrten Berech-
nung zugeordnet werden;

und wobei als Produktparameter mindestens einer
oder Kombinationen der folgenden Parameter des
Slisswaren-Artikels eingegeben werden:

- Dichte der Hulsen-Ausgangsmasse

- Dichte der Fillungs-Ausgangsmasse

- Viskositat der Hulsen-Ausgangsmasse

- Viskositat der Fillungs-Ausgangsmasse.

Verfahren nach Anspruch 15, wobei zusatzlich Pro-
duktparameter eingegeben wird das
Hulse/Flllung-Gewichtsverhéltnis

und

die vom Bediener eingegebene Parameter-Kombi-
nation von dem Artikelgenerator ausgewertet wird,
wobei ein Vergleich mit méglichen Parameter Kom-
binationen und/oder unmdglichen Parameter-Kom-
binationen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass

beim Eingeben einer unmdglichen Produktparame-
ter-Kombination mindestens eine abgespeicherte
mogliche alternative Produktparameter-Kombinati-
on angezeigt wird, wobei
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- die angezeigte mogliche Produktparameter-
kombination sich in méglichst wenigen Parame-
tern von der eingegebenen unmoglichen Kom-
bination unterscheidet oder

- beiden sich unterscheidenden Parametern der
unmdglichen und der angezeigten mdéglichen al-
ternativen Produktparameter-Kombination die
jeweilige Differenz zwischen den unterschiedli-
chen Parametern maéglichst klein ist oder

- die Abweichung der durch die Anlage vorge-
schlagenen moéglichen Parameter-Kombination
von dervom Bedienervorgeschlagenen unmég-
lichen Parameter-Kombination durch die Stan-
dardabweichung zwischen der unmdglichen
Parameter-Gruppe und der méglichen Parame-
ter Gruppe quantifiziert wird und dann minimiert
wird.

Verfahren nach Anspruch 15, 16 oder 17, dadurch
gekennzeichnet, dass das relative Positionieren
und/oder Bewegen der Dosiereinheit und des Do-
sierungsortes derart erfolgt, dass eine Dise der Do-
siereinheit am ruhenden Dosierungsort entlang ei-
ner vorbestimmten Bahn bewegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 18, da-
durch gekennzeichnet, dass das relative Positio-
nieren und/oder Bewegen der Dosiereinheit und des
Dosierungsortes derart erfolgt, dass eine Duse der
Dosiereinheit entlang der ruhenden Oberflache ei-
nes Susswaren-Artikels auf einer vorbestimmten
Bahn bewegt wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach dem Eingeben von Produkt-
parameter-Kombinationen und vor dem Zuordnen
von Prozessparametern und/oder Maschinenpara-
metern die eingegebenen Produktparameter-Kom-
bination durch das Vergleichsmittel mit abgespei-
cherten unméglichen Produktparameter-Kombina-
tionen in dem Speichermittel verglichen wird und
dem Bediener ulber das Anzeigemittel angezeigt
wird, ob eine eingegebene Produktparameter-Kom-
bination méglich oder unméglich ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass der Bediener und/
oder das Datenverarbeitungssystem entscheidet,
ob eine eingegebene oder eine angezeigte alterna-
tive Produktparameter-Kombination akzeptabel ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 15 bis 21, zur
Verzierung der Oberflache eines Susswaren-Arti-
kels, dadurch gekennzeichnet, dass das Einge-
ben der geometrischen Form des Siisswaren-Arti-
kels mittels einer Slsswarenartikel-Abtastvorrich-
tung erfolgt, indem man den zu verzierenden Suss-
waren-Artikel zum Erfassen seiner Geometrie-Da-
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ten in dieser platziert, die erfassten Geometrie-Da-
ten in dem Speichermittel abspeichert, und die ab-
gespeicherten Geometrie-Daten zum Ansteuern
des Positionierungsmittels zum relativen Positionie-
ren und/oder Bewegen der Dosiereinheit und des
Dosierungsortes verwendet.

Claims

Plant for producing confectionery articles from at
least one fluid to viscous starting substance or sub-
stances with ingredients, the plant having the follow-

ing:

- a substance feed unit for metering, for provid-
ing and optionally storing the substance;

- a metering unit (8) for the metered feeding of
the substance to a metering location;

- a positioning means (4) for carrying out relative
positioning between the metering unit and the
metering location;

- a transport means for transporting away the
substance which is metered to the metering lo-
cation;

- a data processing system which has an input
means and display means, with a memory unit,
a comparison unit and a method-parameter cal-
culating unit which can assign process param-
eters of the production method and/or machine
parameters of the plant according to a formula
which is predefined or can be calculated to the
product parameters of the confectionery articles
to be produced, which product parameters can
be input via the input means; and

- a control system which has actuators;

characterized in that the product parameter which
can be input via the input means is selected from the
group comprising

- density of the shell starting substance

- density of the filling starting substance

- viscosity of the shell starting substance

- viscosity of the filling starting substance and
combinations thereof.

Plant according to Claim 1, characterized in that
an additional product parameter which can be input
via the input means is the shellffilling weight ratio,
and the plant being designed in such a way that the
parameter combination whichis input by the operator
is evaluated by the article generator, wherein a com-
parison being carried out with possible parameter
combinations and/or impossible parameter combi-
nations.

Plant according to Claim 1 or 2, characterized in
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that the plant is configured in such a way that, if an
impossible product parameter combination is input,
at least one stored possible alternative product pa-
rameter combination is displayed, the displayed pos-
sible product parameter combination differing from
the input impossible combination in as few parame-
ters as possible, or,

in the case of the differing parameters of the impos-
sible and the displayed possible alternative product
parameter combinations, the respective difference
between the different parameters being as small as
possible, or

the deviation of the possible parameter combination
which is proposed by the plant from the impossible
parameter combination which is proposed by the op-
erator being quantified by the standard deviation be-
tween the impossible parameter group and the pos-
sible parameter group and then being minimized.

Plant according to Claim 1 or 2, characterized in
that the metering unit (8) has a nozzle (83), a piston/
cylinder unit (81) and a valve (82), the cylinder vol-
ume of the piston/cylinder unit being in fluid connec-
tion either with the metering unit or with the nozzle
as a function of the position of the valve.

Plant according to Claim 1, 2, 3 or 4, characterized
in that it has a substance container which is in fluid
connection with the metering unit, for storing and pro-
viding the fluid to viscous substance.

Plant according to one of Claims 1 to 5, character-
ized in that the metering location is a predefined
metering location.

Plant according to Claim 6, characterized in that
the metering location is a pouring mould.

Plant according to Claim 7, characterized in that
the pouring mould is part of the packaging of the
confectionery.

Plant according to one of Claims 1 to 4, character-
ized in that the metering location is a hollow mould/
cold ram unit.

Plant according to one of Claims 1 to 9, character-
ized in that the positioning means has a means for
moving the nozzle and/or a means for moving the
metering location.

Plant according to one of Claims 1 to 10, character-
ized in that a first actuator is the drive of the posi-
tioning means.

Plant according to one of Claims 4 to 11, character-
ized in that a second actuator is the drive of the
piston of the piston/cylinder unit.
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Plant according to one of Claims 4 to 12, character-
ized in that one actuator is the drive of the valve.

Plant according to one of Claims 1 to 13, character-
ized in that it has a confectionery-article sensing
apparatus for detecting the shape of a confectionery
article which is placed in it, the sensing apparatus
being connected to the memory unit.

Method for producing confectionery articles from at
least one fluid to viscous substance or substances
with ingredients using a plant according to one of
Claims 1 to 14, in which method:

a. first of all product parameters which define a
confectionery article to be produced are input
via input means of a control system; and

b. the product parameters are assigned process
parameters of the confectionery production
method and/or machine parameters of the plant
which is used for production, according to a pre-
defined formula or according to a calculation
which is performed by the calculation unit;

and at least one or a combination of the following
parameters of the confectionery article being input
as product parameters:

- density of the shell starting substance

- density of the filling starting substance

- viscosity of the shell starting substance
- viscosity of the filling starting substance.

Method according to Claim 15, the shell/filling weight
ratio being input additionally as product parameter,
and the parameter combination which is input by the
operator being evaluated by the article generator, a
comparison being carried out with possible param-
eter combinations and/or impossible parameter
combinations.

Method according to Claim 15 or 16, characterized
in that, if an impossible product parameter combi-
nation is input, at least one stored possible alterna-
tive product parameter combination is displayed, the
displayed possible product parameter combination
differing from the input impossible combination in as
few parameters as possible, or,

in the case of the differing parameters of the impos-
sible and the displayed possible alternative product
parameter combinations, the respective difference
between the different parameters being as small as
possible, or

the deviation of the possible parameter combination
which is proposed by the plant from the impossible
parameter combination which is proposed by the op-
erator being quantified by the standard deviation be-
tween the impossible parameter group and the pos-
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sible parameter group and then being minimized.

Method according to Claim 15, 16 or 17, character-
ized in that the relative positioning and/or moving
of the metering unit and the metering location take/
takes place in such a way that a nozzle of the me-
tering unit is moved along a predefined track at the
stationary metering location.

Method according to one of Claims 15 to 18, char-
acterized in that the relative positioning and/or
moving of the metering unit and the metering location
take/takes place in such a way that a nozzle of the
metering unit is moved on a predefined track along
the stationary surface of a confectionery article.

Method according to Claim 16, characterized in
that, after the input of product parameter combina-
tions and before the assignment of process param-
eters and/or machine parameters, the input product
parameter combination is compared by the compar-
ison unit with stored impossible product parameter
combinations in the memory unit and it is displayed
to the operator via the display means whether an
input product parameter combination is possible or
impossible.

Method according to one of Claims 15 to 20, char-
acterized in that the operator and/or the data
processing system decide/decides whether an input
or a displayed alternative product parameter combi-
nation is acceptable.

Method according to one of Claims 15 to 21, for dec-
orating the surface of a confectionery article, char-
acterized in that the inputting of the geometric
shape of the confectionery article takes place by
means of a confectionery-article sensing apparatus,
by the confectionery article to be decorated being
placed in the said sensing apparatus in order to de-
tect its geometry data, the detected geometry data
being stored in the memory unit, and the stored ge-
ometry data being used to actuate the positioning
means for relatively positioning and/or moving the
metering unit and the metering location.

Revendications

Installation pour la fabrication de produits de confi-
serie a partir d’au moins une masse initiale liquide
ou visqueuse ou de masses avec des ingrédients,
dans laquelle l'installation comprend:

- une unité d’apport de masse au dosage pour
la préparation ou la conservation de la masse,
- une unité de dosage (8) pour I'apport dosé de
la masse a un endroit de dosage,
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- un moyen de positionnement (4) pour effectuer
un positionnement relatif entre I'unité de dosage
et I'endroit de dosage,

- un moyen de transport pour I'évacuation de la
masse dosée a I'endroit de dosage,

- un systéme de traitement de données présen-
tant des moyens d’entrée et des moyens d’affi-
chage, avec un moyen de mémoire, un moyen
de comparaison et un moyen de calcul de pa-
rametres du procédé, qui peut associer aux pa-
rametres de produit des produits de confiserie
a fabriquer, pouvant étre introduits par les
moyens d’entrée, des parameétres de conduite
du procédé de fabrication et/ou des paramétres
de machine de linstallation selon un schéma
prédéterminé ou calculable; et

- un systéme de commande présentant des or-
ganes de réglage,

caractérisée en ce que

le parametre de produit pouvant étre introduit par le
moyen d’entrée est choisi dans le groupe composé
de

- la densité de la masse initiale de I'enveloppe;
- la densité de la masse initiale de garniture;

- la viscosité de la masse initiale de 'enveloppe;
- la viscosité de la masse initiale de garniture,
ainsi que des combinaisons de ceux-ci.

Installation selon la revendication 1, caractérisée
en ce qu’un paramétre de produit supplémentaire,
pouvant étre introduit par le moyen d’entrée, est le
rapport pondéral enveloppe/garniture, et l'installa-
tion étant congue de telle maniére que la combinai-
son de paramétres introduite par I'opérateur soit
analysée par le générateur de produits, dans lequel
on procéde a une comparaison avec des combinai-
sons possibles de paramétres et/ou des combinai-
sons impossibles de paramétres.

Installation selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risée en ce que linstallation est réalisée de telle
maniére que

-lors de l'introduction d’'une combinaison impos-
sible de paramétres de produit, au moins une
combinaison alternative possible de paramétres
de produit mémorisée est affichée, la combinai-
son possible de paramétres de produit affichée
différantde lacombinaisonimpossible introduite
par aussi peu de paramétres que possible, ou
- pour les paramétres différant I'un de 'autre de
la combinaison impossible et de la combinaison
alternative possible affichée de parametres de
produit, la différence respective entre les para-
meétres différents est aussi petite que possible,
ou
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- 'écart entre la combinaison possible de para-
meétres proposée par linstallation et la combi-
naison impossible de paramétres proposée par
I'opérateur est quantifié par I'écart type entre le
groupe de parameétres impossible et le groupe
de paramétres possible et est ensuite minimisé.

Installation selon la revendication 1 ou 2, caracté-
risée en ce que I'unité de dosage (8) présente une
gicleur (83), une unité a piston-cylindre (81) et une
soupape (82), dans laquelle le volume du cylindre
del'unité a piston-cylindre est en communication flui-
de soit avec I'unité de dosage soit avec la gicleur en
fonction de la position de la soupape.

Installation selon la revendication 1, 2, 3 ou 4, ca-
ractérisée en ce qu’elle présente un réservoir de
masse se trouvant en communication fluide avec
I'unité de dosage pour conserver et préparer la mas-
se liquide a visqueuse.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 5, caractérisée en ce que I'endroit de do-
sage est un endroit de dosage prédéterminé.

Installation selon la revendication 6, caractérisée
en ce que I'endroit de dosage est un moule.

Installation selon la revendication 7, caractérisée
en ce que le moule est une partie de 'emballage du
produit de confiserie.

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 4, caractérisée en ce que I'endroit de do-
sage est une unité & moule creux/piston a froid.

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 9, caractérisée en ce que le moyen de
positionnement présente un moyen pour le déplace-
ment de la gicleur et/ou un moyen pour le déplace-
ment de I'endroit de dosage.

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 10, caractérisée en ce qu’un premier or-
gane de réglage est I'entrainement du moyen de po-
sitionnement.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 a 11, caractérisée en ce qu’un deuxieme
organe de réglage est I'entrainement du piston de
l'unité a piston-cylindre.

Installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 4 a 12, caractérisée en ce qu’un organe de
réglage est I'entrainement de la soupape.

Installation selon 'une quelconque des revendica-
tions 1 a 13, caractérisée en ce qu’elle présente

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

12

15.

16.

17.

22

un dispositif de balayage des produits de confiserie
pour détecter la forme d’un produit de confiserie pla-
cé dans celui-ci, dans laquelle le dispositif de ba-
layage est relié au moyen de mémoire.

Procédé pour la fabrication de produits de confiserie
a partir d’au moins une masse liquide a visqueuse
ou de masses avec des ingrédients en utilisant une
installation selon I'une quelconque des revendica-
tions 1 a 14, dans lequel:

a. on introduit d’abord des paramétres de pro-
duit, qui définissent un produit de confiserie a
fabriquer, par des moyens d’entrée d’un syste-
me de commande; et

b. on associe aux parametres de produit des
paramétres de conduite du procédé de fabrica-
tion de produits de confiserie et/ou des paramé-
tres de machine de l'installation utilisée pour la
fabrication selon un schéma prédéterminé ou
selon un calcul effectué par le moyen de calcul;

et dans lequel on introduit comme parametres de
produit au moins un ou des combinaisons des para-
métres suivants du produit de confiserie:

- la densité de la masse initiale de I'enveloppe;
- la densité de la masse initiale de garniture;

- la viscosité de la masse initiale de I'enveloppe;
- la viscosité de la masse initiale de garniture.

Procédé selon la revendication 15, dans lequel on
introduit en outre comme paramétre de produit le
rapport pondéral enveloppe/garniture et on analyse
la combinaison de parameétres introduite par 'opé-
rateur, dans lequel on effectue une comparaison
avec des combinaisons possibles de paramétres
et/ou des combinaisons impossibles de paramétres.

Procédé selon la revendication 15 ou 16, caracté-
risé en ce que

-lors del'introduction d’'une combinaisonimpos-
sible de paramétres de produit, au moins une
combinaison alternative possible de paramétres
de produit mémorisée est affichée, la combinai-
son possible de paramétres de produit affichée
différantde la combinaisonimpossible introduite
par aussi peu de paramétres que possible, ou
- pour les paramétres différant I'un de l'autre de
la combinaison impossible et de la combinaison
alternative possible affichée de paramétres de
produit, la différence respective entre les para-
métres différents est aussi petite que possible,
ou

- I'écart entre la combinaison possible de para-
meétres proposée par l'installation et la combi-
naison impossible de paramétres proposée par
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I'opérateur est quantifié par I'écart type entre le
groupe de paramétres impossible et le groupe
de paramétres possible et est ensuite minimisé.

Procédé selon la revendication 15, 16 ou 17, carac-
térisé en ce que I'on effectue le positionnement
et/ou le déplacement relatif de I'unité de dosage et
de I'endroit de dosage de telle maniére qu’une gi-
cleur de l'unité de dosage soit déplacée a I'endroit
de dosage immobile le long d’une trajectoire prédé-
terminée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
15 a 18, caractérisé en ce que I'on effectue le po-
sitionnement et/ou le déplacement relatif de I'unité
de dosage et de I'endroit de dosage de telle maniere
qgu’une gicleur de 'unité de dosage soit déplacée sur
une trajectoire prédéterminée le long de la surface
immobile d’un produit de confiserie.

Procédé selon la revendication 16, caractérisé en
ce que, apres l'introduction de combinaisons de pa-
rametres de produit et avant 'association de para-
métres de conduite et/ou de paramétres de machine,
on compare, a l'aide du moyen de comparaison, la
combinaison de parameétres de produit introduite
avec des combinaisons impossibles de paramétres
de produit dans le moyen de mémoire et on indique
a l'opérateur, a I'aide du moyen d’affichage, si une
combinaison de paramétres de produit introduite est
possible ou impossible.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
15 a 20, caractérisé en ce que I'opérateur et/ou le
systéme de traitement de données décide si une
combinaison de parameétres de produit introduite ou
une combinaison alternative de paramétres de pro-
duit affichée est acceptable.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
15a21, pour la décoration de la surface d’un produit
de confiserie, caractérisé en ce que l'on effectue
l'introduction de la forme géométrique du produit de
confiserie au moyen d’un dispositif de balayage des
produits de confiserie, dans lequel on place dans
ledit dispositif de balayage le produit de confiserie a
décorer afin de détecter ses données géométriques,
on mémorise les données géométriques détectées
dans le moyen de mémoire, et on utilise les données
géométrigues mémorisées pour commander le
moyen de positionnement en vue du positionnement
et/ou du déplacement relatif de 'unité de dosage et
de I'endroit de dosage.
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