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Technik/Verfahrenstechnologie:
Schokoladenlagerung
MaBnahme:

Reduzierung des Energieeinsatzes beim Rihren von Schokoladen- und Flllmassen

in Behaltern

Ausgangslage und Zielsetzung

Die Alfred Ritter GmbH & Co. KG gehort mit
ihrer bekannten Schokoladenmarke RITTER
SPORT zu den erfolgreichsten StBwarenunter-
nehmen unserer Zeit in Familienhand. Insge-
samt umfasst allein das 100 g Tafelsortiment
von RITTER SPORT 28 Sorten. Hinzu kommen
Minis, GroBtafeln und Schokowdrfel mit
teilweise eigenen Sorten sowie speziell fur
(saisonale) Anlasse entwickelte Rezepturen.
Bei der Herstellung unterscheidet das Unter-
nehmen zwischen , massiven” Schokoladen-
tafeln, wie einer Voll-Nuss, bei der die Schoko-
ladenmasse mit den Zutaten gemeinsam in
einem Vorgang in die Formen gegossen wer-
den kann und , gefullten” Schokoladentafeln,
bei denen zunachst eine Schokoladenhlse
notwendig ist, um diese im nachsten Schritt
mit der entsprechenden Fullung versehen zu
kénnen. Bei jeder Sorte sind Schokoladen-
masse und Zutaten bzw. Fillungen genau
aufeinander abgestimmt: Ob die Kénigin der
Nisse, die Macadamia, in Alpenmilchschoko-
lade mit der charakteristischen Honig- und
Karamellnote, die Voll-Nuss in dunkler oder
Vollmilch-Schokolade oder eine extra fur den
Sommer entwickelte , Pink Grapefruit”
Fullung in weiB3er Schokolade.

Um diesen besonderen Schokoladengenuss
zu garantieren, stellt die Alfred Ritter GmbH
& Co. KG derzeit insgesamt elf verschiedene
Schokoladenmassen fur ihre Marke RITTER
SPORT her. AuBBerdem werden unterschied-
lichste Fillungen fur verschiedene Zutaten-
kombinationen hergestellt (z. B. eine Joghurt-
fullung, die dann mit Erdbeer- oder Grapefruit-
stickchen kombiniert werden kann).

Die Massen — ob Schokolade oder Fiillung —
werden in unterschiedlich groBen Behaltern
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kurzzeitig zwischengelagert, bevor sie in
sogenannte Arbeitsbehalter an den Produk-
tionsanlagen gepumpt werden. Dabei fassen
die Behalter zwischen funf und 60 t. In jedem
einzelnen der rund 140 Behalter werden
durch ein Rihrwerk die Viskositat und die
optimale FlieBgrenze gewadhrleistet. Dabei
besteht ein Ruhrintervall aus der eigentlichen
Ruhrphase und einer anschlieBenden Ruhe-
phase (Pause). Die Optima der Rihrintervalle
wurden vor Uber einem Jahrzehnt definiert
und waren bis dato je Behalter bzw. Masse
unterschiedlich.

Als jedoch die Ruhephase in einem Grol3be-
halter mehrere Tage durch einen im Behalter
zu behebenden Defekt extrem ausgedehnt
werden musste, zeigte sich, dass die dort
gelagerte Masse dennoch eine relativ gute
Viskositat und FlieBgrenze aufzeigte. Durch
diesen Umstand geleitet, fing man an, die
bestehenden Intervalle zu hinterfragen und
erkannte ein hohes Optimierungs- und zu-
gleich Energieeinsparpotenzial. Daher setzte
sich ein Projektteam mit den Ruhrintervallen
der Massen auseinander. Ziel war es, ein
neues optimales Ruhrintervall zu ermitteln.
Dabei sollte das Ruhrintervall, bestehend aus
Ruhr- und Pausenzeit, so gewahlt werden,
dass die internen Qualitatsanforderungen ein-
gehalten werden. AuBBerdem sollte sich das
optimierte Rihrintervall moglichst auf alle
Behalter einheitlich Gbertragen lassen.

Herausforderung

Da bis dahin die Ruhrintervalle aller Behalter
bzw. Massen unterschiedlich waren, bedeute-
te dies eine Optimierung von insgesamt rund
140 Behaltern. Entsprechende Tests mussten
parallel zum Ublichen Produktionsbetrieb
durchgefihrt werden, so dass Kapazitaten



i » il '
et
| \\\\\\\\\m il

\\_\.

\

I’



Lebensmittelindustrie

Uber lange Zeit bendtigt wurden und eine
maoglichst effiziente Vorgehensweise gefragt
war.

Idee

Durch die zufallig entdeckten guten Eigen-
schaften der Masse, trotz ausgedehnter Ruhe-
phase, wurden magliche Energieeinspar-
potenziale erkannt. Um dabei das Optimum
zu ermitteln und wéahrend des Projektverlaufs
moglichst ressourcenschonend zu arbeiten,
sollte zundchst die Testreihe mit einer Masse
gestartet werden — sozusagen als Referenz-
masse. Im Anschluss sollte die Ubertrag-
barkeit der neu definierten optimalen Para-

: R : R meter auf alle weiteren Massen gepruft wer-
Projektteam den.

Umsetzung

Fur die Umsetzung des Projekts setzte sich ein
Team aus Mitarbeitenden der Technik, Produk-
tion und Verfahrensoptimierung zusammen.
Die Tests wurden mit einer Masse in einem
Lagerbehalter begonnen und die Auswirkun-
gen neuer Ruhr- bzw. Ruhephasen auf die
Qualitatskriterien aufgezeichnet.

Um eine reprasentative Aussage Uber die
Auswirkungen treffen zu kénnen, wurden die
Parameter Uber zwei bis vier Wochen je
Einstellung getestet. Als Testbasis diente ein
Schatzwert der eigenen Abteilung fur
Forschung und Entwicklung hinsichtlich des
Minimums an benétigter Ruhrzeit. Zusatzlich
zu den eigenen Tests wurden Rohstoffliefe-
Produktion von Pfefferminzschokolade ranten miteinbezogen, nach ihren optimalen
Ruhrintervallen befragt und dadurch gewon-
nene Erkenntnisse in Diskussionen, Tests und
Umsetzungen miteinbezogen.

Sobald ein neues Optimum identifiziert
wurde, stellte sich die Frage, ob dieses auch
auf weitere Massen Ubertragbar sei. Die
groBten Zweifel bestanden hinsichtlich der
Fullungen, da sie eine andere Homogenitat
und PartikelgréBe aufweisen, die zu einer
schnelleren Kristallisation sowie zu einem
schnelleren Absetzen der Masse fuhren
kénnen. Doch auch hier bestand das neue
Ruhrintervall entgegen den Vermutungen die
Tests.

Ein wichtiger Aspekt, der sich wahrend der
L Y Testreihe auBerdem herausstellte, war die
Behalter mit Schokoladenmassen Vorteilhaftigkeit kurzer Lagerzeiten der Massen
in den GroBbehaltern, von denen sie bei
Bedarf in die Arbeitsbehalter an den Anlagen
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gepumpt werden. Aufgrund der hohen
Produktionsauslastung im Unternehmen und
daher kurzen Lagerzeiten der Massen ist die
Wahrscheinlichkeit einer Ablagerung bzw.
Kristallisation der Partikel geringer als sie bei
langeren Lagerzeiten ware.

Insgesamt dauerte es ein Jahr, um die ver-
schiedenen Massen mit dem neuen Rihr-
intervall zu Uberprifen und die entsprechen-
den MaBnahmen umzusetzen. Zum Teil konn-
ten bei vergleichbaren Rezepturen Synergien
geschaffen und so wiederum Zeit gespart
werden. Lediglich eine Masse bildet nun die
Ausnahme und wird haufiger gerihrt, wobei
flr diese Masse die Intervallparameter des
Rohstofflieferanten Ubernommen werden
konnten und so ebenfalls eine Energieein-
sparung moglich wurde.

Einsparungen

Durch die Optimierung der Intervalle werden
jahrlich 76 % der zum Ruhren der Schokolade-
masse notwendigen Energie eingespart. Das
entspricht Gber 900 MWh pro Jahr.

Lernziel

Das Projekt zeigte in der Praxis, dass es sich
lohnt, auch , Altbewdhrtes” immer wieder in
Frage zu stellen und dass innerhalb bestehen-
der Prozesse Optimierungsmaoglichkeiten mit
hohen Einsparpotenzialen zu finden sind.
Daran gemeinsam zu arbeiten, miteinbezo-
gen zu werden sowie zusammen Fortschritte
und Erfolge zu erzielen, entfaltete dartber
hinaus intern hohe Motivationskraft. Nicht
zuletzt daran zeigt sich die Sinnhaftigkeit,
»am Ball” zu bleiben und kontinuierlich, ge-
zielt Bestehendes zu hinterfragen, um auch
zukUnftig die Prozessbeherrschung weiter
erhéhen zu kénnen.

Auszug aus M. Schmidt et al. (2018): 100 Betriebe firr Ressourceneffizienz, Band 2 - Praxisbeispiele und Erfahrungen

Alfred Ritter GmbH & Co. KG, Waldenbuch -

Einlauf produzierter Schokolade in einen Pufferspeicher

Unternehmen

Das 1912 gegriindete mittelstandische
Familienunternehmen beschaftigt heute rund
1.450 Mitarbeitende und erzielte 2016 einen
Umsatz von 470 Mio. Euro. Bereits 1932 er-
fand Clara Ritter die bis heute charakteristisch
quadratische Schokoladenform. Taglich verlas-
sen Uber drei Millionen der bunt verpackten
Tafeln das Werk im schwébischen Walden-
buch, von wo sie in Gber 100 Lander welt-
weit exportiert werden.

Alfred Ritter GmbH & Co. KG
Alfred-Ritter-StralBe 25

D-71111 Waldenbuch
www.ritter-sport.de

Ernst Tritt

E.Tritt@ritter-sport.de

Rittes
SPORT

Springer-Verlag Berlin Heidelberg.



Das Projekt ,, 100 Betriebe fiir Ressourceneffizienz” wurde von der Allianz fir mehr
Ressourceneffizienz zwischen den fuhrenden Wirtschaftsverbanden des Landes Baden-
Wairttemberg und der Landesregierung initiiert. Zu der Allianz gehéren das Ministerium far
Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wirttemberg, der Landesverband der Baden-
Wirttembergischen Industrie e.V. (LVI), der Baden-Wirttembergische Industrie- und
Handelskammertag e. V. (BWIHK), der Verband der Chemischen Industrie e. V. (VCI),
Landesverband Baden-Wurttemberg, der Verband Deutscher Maschinen und Anlagenbauer
Baden-Wirttemberg (VDMA) und der Zentralverband Elektrotechnik und Elektroindustrie
(ZVEl), Landesstelle Baden-Wirttemberg.

Das Projekt wird gemeinsam vom Institut fur Industrial Ecology (INEC) an der Hochschule
Pforzheim und der Landesagentur Umwelttechnik BW durchgefiihrt. Die prasentierten
Beispiele wurden sorgfaltig gepruft und von einer Jury aus Mitgliedern der beteiligten
Allianzpartner ausgewahilt.

Die Initiative zeigt auf, wie Ressourceneffizienz konkret umgesetzt werden kann und
welcher Nutzen damit verbunden ist. Sie unterstitzt die bisherigen Aktivitaten zur
Ressourceneffizienz im Land mit konkreten, vorzeigbaren Ergebnissen und bringt sie auf
die operative Handlungsebene. Damit werden weitere Unternehmen zum Mitmachen
motiviert.

Die 100 Exzellenzbeispiele entfalten Uber Baden-Wuirttemberg hinaus Strahlkraft und
unterstreichen die Leistungsfahigkeit der einheimischen Wirtschaft. Ziel ist es, die
Exzellenzbeispiele reprasentativ, ¢ffentlichkeitswirksam und beispielgebend hervorzuheben
und darzustellen.

Weitere Informationen iiber das Projekt:
www. 100betriebe.pure-bw.de

Kontakt zum Projektteam:
Prof. Dr. Mario Schmidt,
E-Mail: mario.schmidt@hs-pforzheim.de

Dr.-Ing. Hannes Spieth,
E-Mail: hannes.spieth@umwelttechnik-bw.de

Die Seiten sind ein Auszug aus dem Buch
Mario Schmidt, Hannes Spieth, Christian Haubach, Marlene Prei3, Joa Bauer: 100 Betriebe fiir
Ressourceneffizienz, Band 2 — Praxisbeispiele und Erfahrungen. Verlag Springer Spektrum 2018.

www.springer.com/de/book/9783662567111

Die Arbeiten zu diesem Projekt wurden im Rahmen des Forschungsprojektes FZK L75 17001 mit
Mitteln des Ministeriums fir Umwelt, Klima und Energiewirtschaft Baden-Wurttemberg gefordert.
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