Marek Sikora

FABRYKA FIGUREK CZEKOLADOWYCH CHOCOMETZ S.A. W METZU

Chocometz S.A. jest sp6ikg akcyjng, kt6rej kontrolny pakiet przejeta organizacja o nazwie
Terry's Group, zrzeszajaca mi¢dzy innymi kilka zakladoéw cukierniczych z terenu Wielkiej
Brytanii, Francji i Wloch. W Chocometzu produkuje si¢ rocznie 1200 Mg wyrob6w czeko-
ladowych.

Produkcja odbywa si¢ w dwoch etapach:
1 etap - produkcja wyrob6w przeznaczonych na Swigta Bozego Narodzenia,
2 etap - produkcja wyrob6w na Swigta Wiclkanocne.

Z przeznaczeniem na Boze Narodzenie produkuje si¢ 65 min sztuk figurek czekoladowych
w ksztaicie Sw. Mikolaja, beczulek, butelek z nadzieniem likworowym, gruszek, korkow z
nadzieniem lub bez nadzienia, orzeszkOw, sabotéw itd. Produkuje si¢ takze 2 min sztuk ka-
lendarzy adwentowych, zawierajacych 24 czekoladki dla dzieci, przeznaczone do zjedzenia,
od 1 grudnia do Wigilii.

Z okazji Wielkanocy produkuje si¢ 32 min sztuk figurek z czekolady w ksztalcie kurek, ja-
jeczek, kréliczk6w, rogalikéw itp. o réznej masie, nadziewanych lub tez bez nadzienia.

W zakladzie zatrudnionych jest 150 os6b, w tym 70 os6b w bezpoSredniej produkcji, 45 w
dzialach pomocniczych i 35 os6b w administracji.

Praca w bezposredniej produkcji odbywa si¢ na dwie zmiany. Pracownicy produkcyjni maja
dwie przerwy regeneracyjne w ciaggu zmiany, przeznaczone na spozycie positku. Czas pracy
w miar¢ potrzeb jest przedluzany. Dotyczy to pracownikéw administracyjnych, zwlaszcza
kierownictwa i dozoru technicznego.

Zaklad miesci si¢ w trzech budynkach, zbudowany w spos6b nowoczesny ze stali i tworzyw
sztucznych. Wraz z parkingami i drogami dojazdowymi zajmuje powierzchnig okoto 1,5
ha. Poszczeg6lne budynki stanowia magazyn surowcOw i materialow pomocniczych, budy-
nek gléwny, zawierajacy hal¢ produkcyjna, wraz z pomieszczeniami biurowymi,
mieszczacymi si¢ na dwoch kondygnacjach i wreszcie jako trzeci magazyn wyrobow goto-
wych i opakowafi z obszerng rampa, dzigki kt6rej mozna jednoczesnic obstugiwac kilka
samochod6w o duzZym tonazu.

Poniewaz istniejace w Chocometzu linie do produkgji figurek czekoladowych firm Awema
i Collman byly juz nieco przestarzale, rada nadzorcza Terry’s Group zdecydowala si¢ zain-
westowaC w nowa, wysoko wydajna, w pelni zautomatyzowang lini¢ firmy Bindler, o
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wydajnosci w przedziale 633 - 1150 kg/h, w zalezno$ci od produkowanego asortymentu.
Schemat dzialania tej linii przedstawiono na rys. 1.
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Rys. 1. Schemat linii firmy Bindler do produkgji figurek czekoladowych

1, 4, 10, 11, 19, 21, 22 - przeno$niki, 2 - stacja wstawiania form, 3 - stacja podgrzewania
form, 5 - stacja napelniania masa czekoladowa, 6 - stacja zamykania form, 7 - stacja przej-
mowania form w uchwyty, 8 - stacja obracania form, 9, 18 - chlodnie, 12 - stacja otwierania
form, 13 - stacja perforacji figurek, 15 - stacja napetniania figurek nadzieniem, 16 - stacja
dozowania masy czekoladowej, 17 - wibrator, 20 - stacja obracania i oprézniania form, 23 -
podwdjny system automatycznego czyszczenia, 24 - pulpit sterowniczy.

Urzadzenie dziala nast¢pujaco: Przenosnik taficuchowy 1 podaje formy do stacji podgrze-
wania 3. W stacji 2 wstawia si¢ formy w przypadku zmiany rodzaju produkowanych
figurek. Nastgpnie przenosnik faficuchowy 4 przekazuje {formy do stacji napetniania masg
czekoladowg 5, po czym specjalne urzadzenie 6 je zamyka. Zamknigte formy wraz z zawar-
toscig dostaja si¢ w specjalne uchwyty, zainstalowane w stacji 7, nastgpnie sa obracane
ruchem planetarnym w stacji 8 tak, aby masa czekoladowa zostala rozprowadzona réwno-
miernie po wewnetrznych Sciankach form. W dalszej kolejnosci formy z zawarta w nich
czekoladg przedostaja si¢ do chiodni 9 w celu wytworzenia twardych skorupek figurek cze-
koladowych. Nastgpnie przenoSnikiem pneumatycznym 10 i fadcuchowym 11 formy
przenosi si¢ do stacji 12, gdzie otwiera si¢ je i perforuje za pomocg urzadzenia 13, a nastg-
pnie transportuje przeno$nikiem 14 do stacji napeiniania nadzieniem 15. W stacji 16
dozuje si¢ niewielkie ilosci masy czekoladowej w celu zamknigcia perforacji. Zadaniem wi-
bratora 17 jest dokladne rozprowadzenie masy czekoladowej w otworach pozostalych po
perforacji. Po tej operacji figurki chlodzi si¢ w stacji 18 w celu zestalenia dodanej masy
czekoladowej i nadzienia, po czym przekazuje przenos$nikiem 19 do stacji obracania i
oprézniania 20, gdzie formy wystukuje si¢ automatycznymi miotkami. Figurki odbiera sig
przeno$nikiem 21 i podaje do urzadzen zawijajacych, natomiast formy za pomocg dwoch
przeno$nikow 22 zawraca si¢ do obiegu poprzez dwa systemy automatycznego czZyszczenia
23. Cala linia pracuje automatycznie, sterowana za pomocg pulpitu 24.
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Wyprodukowane na linii Bindlera wyroby zawija si¢ w opakowania bezpoSrednie z folii
aluminiowej przy pomocy zawijarek firm Rasch, Hnsel lub Sapal. Tak zawingte wyroby pa-
kuje si¢ mechanicznie lub re¢cznie.

Do pakowania mechanicznego stuzy agregat skladajacy si¢ z japofiskiej maszyny Ishida
Driver CCW-LC, odmierzajacej wagowo porcje 100 g wyrobow, wspélpracujacej z pako-
waczka niemiecks Thiirlings, zawijajaca podane porcje w woreczki z folii celofanowej i
zmykajacg je specjalng metalowo-plastykows tasma.

Inny spos6b mechanicznego pakowania opiera si¢ na zasadzie liczenia wyrobow. Wioska
pakowaczka firmy Promart, zasilana wyrobami z zasobnika, podaje do dwoch bgbnow, wy-
posazonych w schodkowe spirale, powodujace ulozenie figurek w diugim pojedynczym
szeregu. W ten spos6b ustawione figurki przechodza przez ramkg z fotokomérka, ktora li-
czy je, dzielac na porcje po 10 sztuk. Kazda porcja dostaje si¢ do oddzielnego kubelka
przenosnika, skad przekazywana jest do siateczek plastykowych, zamykanych obustronnie
zszywkami.

_Jednym z czgsciowo tylko zmechanizowanych sposobow jest pakowanie figurek czekolado-
-@vych do bombonierek. Przy tej metodzie, na poczatku linii zainstalowana jest maszyna
firmy Vara do wyginania i sklejania obu czgSci pudetka bombonierki, ktéra nast¢pnie po-
daje obie te czeSci na taSme przenos$nika. Nast¢pnie juz rgeznie wykonuje si¢ nastgpujace
operacje: wstawianie wytloczki plastykowej wraz z gotowymi wyrobami, podawanie mi¢k-
kiej podkladki-uszczelki, zapobicgajacej poruszaniu si¢ wyrobOw wewnatrz pudetka i
zamykanie pudelek. Nast¢pnie nicmiecka maszyna firmy Kallfass owija bombonierki luzno
w foli¢ polietylenowa, odcinajac metodg termiczng jedng od drugiej, po czym luino owi-
ni¢te bombonierki przekazuje si¢ do tunelu grzewczego, gdzie pod wplywem podwyzszonej
temperatury czasteczki folii kurczg sig, opinajac SciSle pudetko czekoladek. W owijajace;j
folii jest oczywiscie kilka otwor6w na uj$cie powietrza. W dalszej kolejnosci bombonierki
pakuje si¢ recznie do kartonéw po 12 sztuk, zamyka i zakleja mechanicznie, przyklejajgc
na zakoficzenie etykiet¢ i wstawiajac na paletg zbiorczg.

Oprécz system6w mechanicznych istnieje caly szereg recznego pakowania gotowych wyro-
béw. Cz¢$¢ z do$¢ oryginalnie zapakowanych wyrob6w Chocometzu i innych firm
zaglomerowanych w Terry’s Group przedstawiono w prospektach reklamowych tych firm.
Najbardziej efektowne pomysly to m.in. pakowanie do butelek z naklejkami r6znych szla-
chetnych trunkéw wyrobOw, zawicrajacych te trunki w nadzieniu, czy tez pakowanie
malych figurek w ksztalcie jajek do duzych czekoladowych figurek w ksztalcie kur, albo tez
pakowanie po 20 szt. czekoladowych butelek z nadzieniem likworowym do miniaturowych
skrzynek z plastyku.

Kontrola jakosci polega na badaniu sprowadzonej masy czekoladowej, kontroli surowcow
do produkcji nadzieri oraz okreslaniu wygladu zewngtrznego, smaku i masy wyrobow goto-
wych.

Dostarczong mas¢ czekoladowg charakteryzuje si¢ pod wzgledem zawartosci wody, lepko-
$ci stopnia rozdrobnienia, smaku, aromatu i barwy. Na uwage¢ zastuguje tu automatyczny
titrator firmy Mettler do oznaczania zawarto$ci wody metodg K. Fischera.

Cickawa jest takze kontrola wyrobdw gotowych, kt6rg tu nieco bardziej szczeg6lowo opi-
sz¢, poniewaz stanowi ona przyklad wiasciwego zastosowania komputeryzacji w przemysle.
O16z kontroli masy poszczegélnych asortymentéw wyrobéw dokonuje si¢ co godzine. Przy
2 - 3 asortymentach i przy 18 sztukach wyroboéw w prébce, pobranej losowo z danego asor-
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tymentu, kontrola ta zajetaby okolo godziny, przy r¢cznym sposobie wazenia. W tym przy-
padku, w hali produkcyjnej wydzielona jest malefika cela, odseparowana tylko
przepierzeniem, w ktérej znajduje si¢ techniczna waga gérnoszalkowa, sprz¢zona z kom-
puterem i drukarka. Analiza polega na wprowadzeniu za pomocg klawiatury komputera
numeru kodu kontrolowanego wyrobu, po czym ustawia si¢ na szalce wagi po kolei 18
sztuk wyrobéw. Drukarka rejestruje ich mase, kt6rg odczytuje si¢ réwniez na monitorze
wraz z oceng analizy (przy dopuszczalnym odchyleniu od podanej masy wySwietlana jest
ocena "OK", a przy zbyt duzym odchyleniu ocena "Fail"). Na wydruku podane sg réwniez
takie dane jak: data, godzina, nr kodu probki, masa kolejnych wyrob6w, ich masa Srednia i
odchylenie standardowe.

Na zakoficzenie nalezy stwierdzi€, ze wyroby Chocometzu sprzedaje si¢ w warunkach silnej
konkurencji ze strony innych, bardziej znanych firm cukierniczych nie tylko na terenie
Francji, ale takze poza jej granicami. Zrzeszenie Chocometzu w Terry’s Group pozwala na
latwiejsza penetracje rynk6w pafistw osciennych. H
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