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SPEZIELLE SENSORIK BEI SPEISEEIS

1. Einleitung

Speiseeis ist ein Lebensmittel, bei dem der Genuss als Ver-
zehrsanlass imVordergrund steht. Die Produktgruppe Speiseeis
gehort zu den noch jungen Produktgruppen unseres Lebensmit-
telangebotes. Geeiste, siiffe Milch- und Fruchtzubereitungen
soll es wohl schon in der Antike gegeben haben.

Aber erst mit der Erfindung der technischen Kalteerzeugung
durch Carl von Linde im Jahre 1876 war die Voraussetzung
geschaffen, Produkte zu entwickeln, deren Herstellung Tem-
peraturen deutlich unterhalb des Gefrierpunktes erfordern.
Mit der Verfiigbarkeit von Kélte zu jeder Zeit an jedem Ort war
auch die Grundlage geschaffen, solche Erzeugnisse weltweit
herzustellen und Konsumenten anzubieten. Eine Massenpro-
duktion war moglich.

2. Rechtsgrundlagen

In Deutschland wurden die Verkehrsbezeichnungen fiir
Speiseeissorten, Mindestanforderungen flir deren Zusammen-
setzung sowie die erlaubten Zutaten in der Speiseverordnung
von 1933 gesetzlich festgelegt. Seit 1998 ist in Anpassung an
EU-Recht die Verwendung aller Zutaten, die allgemein fir
Lebensmittel erlaubt sind, auch im Speiseeis zugelassen. Die
Speiseeisverordnung wurde damit aufSer Kraft gesetzt. Sie ging
jedoch inhaltlich im Wesentlichen in die Leitsdtze fiir Speiseeis
des Deutschen Lebensmittelbuchs tber, die gutachtlich die
deutsche Verkehrsauffassung beschreiben:

- Definition

,Speiseeis isteine durch einen Gefrierprozess bei der Herstel-

lung in einen festen oder pastenartigen Zustand, z. B. Softeis,

gebrachte Zubereitung, die gefroren in denVerkehr gebracht
wird und dazu bestimmt ist, in diesem Zustand verzehrt zu
werden; im aufgetauten Zustand verliert Speiseeis seine Form
und verdndert sein bisheriges Geflige.

- Charakteristische Zutaten

,Speiseeis wird insbesondere hergestellt unterVerwendung von

Milch, Milcherzeugnissen, Ei, Zuckerarten, Honig, Trinkwas-

ser, Friichten, Butter, Pflanzenfetten, Aromen und farbenden

Lebensmitteln. Abhdngig von der jeweiligen Speiseeissorte und

dem Geschmack werden auch andere Zutaten verwendet.”
- Kombinationsprodukte

,Speiseeis wird auch in Kombination mitanderen Lebensmit-

teln, z. B. FruchtsoRen, Uberziigen, Spirituosen und Waffeln,

und in verschiedenen Angebotsformen wie Sandwiches,

Eishornchen oder Eistorte in Verkehr gebracht.”

- Eissorten mit Zusammensetzungsanforderungen

Die Zusammensetzungsanforderungen fiir Speiseeiser-

zeugnisse sind ldnderspezifisch und somit in Europa nicht

einheitlich. Neben den Deutschen Leitsdtzen gibt es z.B.

den Codex Alimentarius Austriacus in Osterreich und die

Verordnung des EDI tiber Zuckerarten, stife Lebensmittel und

Kakaoerzeugnisse (Kapitel 5 Speiseeis) in der Schweiz, die

bei gleichenVerkehrsbezeichnungen andere Anforderungen

stellen. Die Organisation Euroglaces (Mitglieder sind zur Zeit

Tab. 1: Ubersicht der landerspezifischen
Anforderungen (Milchfett/Fruchtanteile)

Merkmal D A CH EU-
Codex

Milchfettin% | 2,5 | 2,5 3,0 2,5
Milchfettin% | 10,0 | 5,0 8,0 5,0

Eissorten

Milchspeiseeis
Eiskrem
Rahmeis/Sahneeis

(e el Milchfettin % | 18,0 - 12,0 -
Fruchteiskrem Milchfett in % 8,0 5,0 3,0 5
Fruchteis Fruchtanteil in % | 20/10| 15/10 - 15/10
Sorbet Fruchtanteil in % | 25/15|25/15| 20/10/6 | 25/15/7
Wassereis TS in % 12,0 - 15,0 -
Eis (CH-Glace) Gesamtfett in % - - 3,0 -

15 europdische Speiseeis-Industrieverbdnde) hat parallel ei-
nen Codex flr Speiseeis als Harmonisierungsvorschlag 1996
vorgelegt. Solange die Lander dies in ihren landerspezifischen
Anforderungen nicht ibernehmen, hat dieser EU-Codex
wenig Bedeutung. Eine Ubersicht der Anforderungen ist in
Tab. 1 zusammengestellt.

Der Fettgehalt und/oder der Fruchtgehalt wirken sich auf das
sensorische Bewertungsergebnis (Geschmack, Konsistenz) aus.
Valide Vergleichstests bedingen deshalb Erzeugnisse gleicher
Eissorten. Neben Fett und Fruchtanteil ist die Trockensubstanz
eine weitere wichtige Grole fiir die sensorische Auspragung.
Sie ist teilweise in den Sortenanforderungen beschrieben. Nicht
beschrieben, aber trotzdem von herausragender Bedeutung fiir
Textur/Konsistenz von Speiseeis ist die Art und Menge der verwen-
deten Zuckerstoffe sowie der Luftaufschlag (Overrun). Letzterer
kann z.B. bei Eiskrem zwischen 40 % und 140 % liegen. Hoher
aufgeschlagene Erzeugnisse sind deutlich cremiger, neigen aber
zu einer schaumigen, luftigen Textur. Weniger aufgeschlagene
Erzeugnisse haben eine deutlich kompaktere und festere Struktur,
sind schwerer zu portionieren und sind weniger cremig.

3. Qualitatskriterien der Verbraucher

In den letzten Jahren sind eine Reihe von Konsumentenbe-
fragungen durchgefiihrt worden, die eine klare Qualitatsanfor-
derung derVerbraucher ergaben. Demnach achtenVerbraucher
bei Eisprodukten auf eine hohe Cremigkeit und auf guten (nicht
kiinstlichen) Geschmack. Oft werden eine reduzierte Stifse und/
oder ein verminderter Fettgehalt gewtinscht. Fiir Grofverbrau-
chererzeugnisse ist eine einfache Portionierbarkeit wichtig.
Fruchtige Eissorten sind in Nordeuropa weniger beliebt, es
werden die ,warmen” Sorten (Vanille, Schoko, Stracciatella)
bevorzugt. In Stideuropa stehen fruchtbetonte , kalte” Eissorten
bevorzugt in der Gunst der Konsumenten.

4. Technologie, Herstellungsprozess
Neben der Rezeptur und der Auswahl der Zutaten hat die

Herstellungstechnologie einen entscheidenden Einfluss auf das
sensorische Ergebnis eines Speiseeiserzeugnisses.
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Die Pasteurisation ist zur Keimreduzierung vorgeschrieben.
Dabei kann es zu einer Maillardreaktion, bedingt durch die
Warmeeinwirkung auf Eiweils und Zuckerstoffe, kommen. Dies
fihrt zu dem nicht erwiinschten sogenannten Kochgeschmack,
derals sensorischer Fehler bewertet wird. Bei der Produktion ist
das Vermeiden des Kochgeschmackes und eine ausreichende
Keimreduzierung ein schmaler Grat fiir den Eismeister/Ma-
schinenfhrer.

Das Freezen ist der eigentliche Prozessschritt, bei dem der
flissige Eismix unter Kdlte und Lufteinschlag zur pastenartigen
Masse wird und die cremigen Eissorten ihre typische Konsis-
tenz bekommen. Die Cremigkeit wird durch die Feinheit der
Luftverteilung und durch die Freezer-Ausgangstemperatur
beeinflusst. Es gilt die Faustregel: Je tiefer die Temperatur, desto
stabiler ist das Eis.

Abfillung/Ausformung

Die Abfilltemperatur hdngt von der Abfiilltechnologie ab.
Drei Verfahren werden tiberwiegend eingesetzt:

Abb. 1: Sensorische Priifung von Speiseeis im
Produktionsablauf

Wareneingang
Rohware

Bereitstellung Rohware zur
Produktion

Sensorische Priifung
im Labor

Vernichtung oder
Riicksendung an
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A

Wiegen, Dosieren, Mischen,
Erwérmen im Premix-Tank

A
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A
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A
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A
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Sensorische Priifung
mit Expertenpanel

Uberpriifung des
Mindesthaltbarkeitsdatums

Vernichtung

a) Extruderabfiillung: Bei der Extrudertechnologie ist eine
Abfilltemperatur von -6 bis -10 °C erforderlich, um eine aus-
reichende formstabile Plastizitit zu erreichen. Die Eismasse
wird zu einem Strang geformt und anschliefend zu Portionen
geschnitten oder zur Dekoration aufgebracht, z.B. getupft.
Typische Erzeugnisse sind Eistorten, Doseneis, Stieleis.

b) Rundtischabfiillung: Bei der Rundgefriererabfiillung
wird der Mix nur leicht (fast fliissig) gefreezt, so dass er sich
unter normaler Schwerkraft in den Formen verteilen kann. Der
vorgefreezte Mix wird anschliellend in der Form gefrostet. So
hergestellte Eiserzeugnisse sind im Vergleich zu den extrudier-
ten weniger cremig, da durch die hohe Abfilltemperatur (0
bis -2 °C) die feinen Lufteinschliisse nicht vollstandig bis zur
Aushdrtung erhalten bleiben. Typische Rundgefrierer-Produkte
sind Stieleiserzeugnisse.

) Ventilabfiillung: Die Ventilabfiillung ist zwischen den
beiden bereits beschriebenen Abfilltechnologien anzusie-
deln. Das in der Regel sehr cremige Eis wird mittels eines
meist sternférmigen Ventils in einem Arbeitsschritt mit Saucen
zusammen zu einem Tupfen ausgeformt. Die Saucen werden
hierbei entweder seitlich oder als Saucenkreuz im Eis mitdo-
siert. Die Abfiilltemperatur liegt bei ca. -3 bis -5 °C. Es werden
tblicherweise Tupfen in Form von Doseneis, Dekoration oder
Eishornchen ausgefroren.

5. Sensorische Priifung

5.1 Allgemein

Die sensorische Priifung isteine ganzheitliche Priifmethode,
die schnell und umfassend Auskunft tiber Eigenschaften und
Merkmale von Erzeugnissen gibt, die der Kunde/Verbraucher
in gleicher Weise wahrnehmen kann. Sie ist im Herstellungs-
prozess eine unverzichtbare und umfassende Priifmethode,
um eine gewiinschte Produktqualitdt sicherzustellen und
Fehlchargen zu vermeiden. Ihr Einsatzgebiet erstreckt sich von
der Produktentwicklung, Gber die Produktspezifizierung, der
Rohwaren- und Herstellprozesssicherung bis hin zu Lager- und
MHD-Tests (vgl. Abb. 1).

5.2 Probenauswahl

Die rezeptorische Homogenitét von Speiseeischargen ist auf-
grund des Herstellungsverfahrens sehr hoch. Mit Schwankungen
innerhalb der Charge ist nicht zu rechnen. Dieser Sachverhalt
schrankt die Probenmenge und Auswahl deutlich ein, bezieht
sich aber leider nur auf die Eiscremgrundmasse. Das Vermischen
mit SoBen, Fruchtzubereitungen, stiickigen Zutaten wie Nuss-
stiickchen, Garnituren und Uberziigen birgt Fehlerrisiken, die
bei der Musterziehung berticksichtigt werden miissen.

5.3 Probenvorbereitung

Speiseeis sollte immer bei gleicher Temperatur gepriift werden
(z.B.-18°C). Nur dann isteine vergleichende Priifung, die in der
Regel bei Routineverkostungen im Herstellungsprozess auf dem
»inneren Standard” der Priifer beruht, sachgerecht. Speiseeiser-
zeugnisse stellen eine hohe Anforderung an die Priifer und an die
Priifungsorganisation. Die Produkttemperatur ist problematisch,
dasiessich bei Raumtemperatur sehr schnell erhoht und sich dabei
gleichzeitig sensorische Merkmale verandern.

Als Faustregel gilt, je warmer das Produkt, desto intensiver
sind die Geschmackseindriicke (inkl. der retronasal erfassten
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Merkmale). Das bedeutet im Umkehrschluss, dass sie bei
tieferen Temperaturen abgeschwacht wahrnehmbar sind. Das
betrifft insbesondere die feinen, nuancierten Aromen, wie z. B.
die Bourbon Vanille, aber auch die Stiiwahrnehmung.

Gleiches gilt fiir die Textur, die mit steigender Verkostungs-
temperatur weicher und cremiger wird. Bei der Planung und
Durchfiihrung von Speiseeisverkostungen sind daher enge
Temperaturvorgaben fiir die zu priifenden Produkte bei der
Ausgabe sicherzustellen. Eine ortsnahe, exakt temperierbare
Kuhleinheitist eine wichtige Voraussetzung fiir eine sachgerech-
te sensorische Priifung von Speiseeis. Die Aufbewahrungszeit
der Prifgtiter im Kiihlgerat ist so abzustimmen, dass die mogli-
chen Temperaturdifferenzen ausgeglichen werden (z. B. unter-
schiedliche Produktionstemperaturen, lange Transportwege,
unterschiedliche Lagerzeiten nach Produktion).

Dajede Manipulation, z. B. eine Portionierung, die empfind-
liche Struktur und somit das sensorische Ergebnis beeinflussen
kann, sollten die zu priifenden Erzeugnisse unbearbeitet und in
der Verpackung zur Verkostung vorbereitet werden.

Die Prasentationsgeschirre sollten vorgekihlt werden, um
den Antaueffekt moglichst lange hinauszuzdgern. Es emp-
fiehlt sich weiSes Porzellangeschirr in einheitlicher Form und
Grole zu verwenden. Dariiber hinaus sind Dokumente oder
IT-Programme vorzubereiten, in denen die fiir das Produkt
charakteristischen Merkmale (aus der Spezifikation) aufgefiihrt
sind (besondere Cremigkeit, Optik, Farbenspiel, gewiinschte
Geschmacksnoten) und fiir alle Falle sind Standardmuster aus
akzeptierten, vorangegangen Produktionen heranzuziehen.

5.4 Probenneutralisierung/-Codierung

Bis auf die Verkostungen im Rahmen der Produktentwicklung
und beiVergleichstests ist eine Verschliisselung der dargebotenen
Muster der Qualitatskontrolle unnétig. Dass die Priifmuster aus der
Tagesproduktion stammen, ist in der Regel jedem Priifer bekannt.

5.5 Probenprasentation und Verkostung

Die Priifer erhalten die Muster in der Originalverpackung auf
einem vorgekiihlten weifSen Porzellanteller. Der Arbeitsplatz ist
mitblendfreien Tageslichtlampen (mehrere Quellen) gleichma-
Rig, schattenfrei ausgeleuchtet und ldsst eine ungestorte, unbe-
einflussbare sensorische Priifung zu. Eine seitliche und vordere
optische Abtrennung zu den Priiferkollegen ist wiinschenswert.
Es sollte moglich sein, Einzelergebnisse im Anschluss zu disku-
tieren und zu einem verbindlichen Endergebnis (Konsens) zu
fuhren. Die sensorische Priifung eines Speiseeiserzeugnisses
stellt an das Sensorium des Verkosters aufgrund der niedrigen
Produkttemperatur einen hohen Anspruch. Speiseeis ist in der
Lage, die Geschmackswahrnehmung physisch zu beeintrach-
tigen (Kalte betdubt!) und somit das sensorische Ergebnis zu
verfdlschen. DieVerkostungsmenge, die Anzahl von Priifungen
und die Pausen dazwischen sind darauf abzustimmen.

Zu beachten ist, dass der Verkoster bei Eissorten mit Fett
(Milchspeiseeis, Eiskrem oder Rahmeis) schnell an seine senso-
rischen Grenzen stoft. Erschwerend kommt hinzu, dass das Fett
im Speiseeis homogenisiert, emulgiert und stabilisiert vorliegt
und hartndckig den Mundraum belegt. Die obligatorische Neu-
tralisation zwischen den Verkostungen muss sorgfaltig erfolgen.
Ungesalzenes WeifSbrot und Wasser sollte dafiir genutzt werden.

BeiVerkostungen unterschiedlicher Eissorten ist die Reihen-
folge fruchtige Eissorten inkl. Wassereise ohne Fett vor fruchtige

Abb. 2: Methodeniibersicht mit Einsatzgebieten in der
Speiseeisherstellung

Aufgabe
Standardbeschrei-
bung (Festlegung)

Freigabe einer
Produktionscharge
und Zutatenlieferung
(Produkt entspricht
der Spezifikation)

Uberpriifung von
In/Out Urteilen
Zutatenaustausch
(Produktentwicklung)
MHD-Uberpriifung

Produkt-
Marktvergleiche

Hedonische
Bewertung von
Produktentwick-
lungen (Vortest)

Methode
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Duo-Trio-Prifung
(DIN 10971)
Duo-Trio-Priifung
(DIN 10971)
Experten Gutachten
(DIN 10975)
Einfach beschrei-
bende Priifung
(DIN 10964),
Rangordnung
(DIN 10963)
Verbrauchertest
(DIN 10974)
Rangordnung
(DIN 10963)

Besonderheit

Beschrankt sich auf

die charakteristischen
Hauptattribute ggf. mit
einer Intensitatsbeschrei-
bungen

Gegen .inneren”
Standard des Priifers.
Abweichungen werden
schriftlich zu Entschei-
dungs- und Auswertungs-
zwecken dokumentiert.
Vereinfachtes Profil (aus
Standardbeschreibung)
kann vorgegeben werden
Gegen Standard-
erzeugnisse

In Eiscremmatrix

Gegen Standard
(aktuellen)

Im Rahmen von Pro-
duktmanagement- und
Marketing-Aufgabestel-
lungen mit Experten und
Laien

Erste orientierenden
Tests (Beliebtheit) mit
produktionsfremden Mit-
arbeitern (Konsumenten)

Eissorten mit Fettanteil vor Eis mit geringem Fettanteil vor Eis
mit héherem Fettanteil zu beachten. Wegen der schnellen
Erwdrmung wahrend der Verkostung bei Raumtemperatur und
der damit einhergehenden Merkmalsdnderung im Speiseeis
ist eine enge Priifzeitlimitierung angebracht. Dariiber hinaus
gilt: Der Priifer wartet auf sein Muster und nicht anders herum.

5.6 Eingesetzte Priifmethoden
Abb. 2 gibt einen Uberblick tiber die in der Speiseeisherstel-
lung tiblicherweise eingesetzten sensorischen Priifmethoden.
Die herausragende Anforderung an die sensorische Prif-
methode in einem Produktionsbetrieb ist die schnelle Ergeb-
nisfindung. Somit ist die hdufigste angewandte Methode der
#IN&OUT-Test”.

5.7 Priifer / Priiferpanel

5.7.1 Auswahl und Anforderung

Die Vielfalt der Zutaten und deren umfangreiche sensori-
sche Merkmale sowie die komplexen, technischen Einfliisse
des Herstellungsverfahrens erfordern einen hohen fachlichen
Sachverstand und Erfahrungen seitens der Priifer. In der Regel
sind schnelle Entscheidungen notwendig, um den Fortgang des
Herstellungsprozesses nicht zu beeintrachtigen.

Daraus ergibt sich folgendes Anforderungsprofil fiir Priifer:
— gute warenkundliche, fachliche Grundlagen
— Erfahrungen in der Lebensmittelherstellung
— geeignetes Sensorium
— Interesse an Lebensmitteln und deren sensorischer Priifung
— zeitnahe Verfligbarkeit
— Flexibilitat (unregelmaRige, oft nicht planbare Einsitze)
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— Zuverldssigkeit
— gutes Ausdrucksvermogen
— sicheres Urteilsvermdgen

Den ersten fiinf Anforderungen entsprechen in der Regel
Mitarbeiter der Abteilungen Produktion, Produktentwicklung
und Qualitatssicherung, so dass aus diesen Abteilungen
Priifer rekrutiert werden.

Die hdufigsten Einsdtze von sensorischen Priifungen er-
geben sich im Bereich der Qualitdtssicherung. Die Eingangs-
kontrolle der Zutaten, Prozessiiberwachung, Endkontrollen
und Lagertests sind die hdufigsten Aufgabenstellungen, die
mit Methoden der Lebensmittelsensorik bearbeitet werden.

Die Auswahl und Schulung des Panels und die Vorberei-
tung der Priifungen obliegt entweder den Mitarbeitern des
Sensoriklabors oder in mittelstandisch gepragten Betrieben
dem Labor. Grundsétzlich werden allgemein bekannte Tests
wie ,Erkennen der Grundgeschmacksarten”, ,Schwellen-
werte”, ,Dreieckstest”, ,Einfach beschreibende Priifung”
und ,IN&OUT-Test” zur Schulung heranzogen. Eine gut
funktionierende sensorische Kontrolle setzt die Kenntnis
von spezifischem Vokabular fiir Speiseeiserzeugnisse und
Produktkenntnisse voraus. Um dies zu gewahrleisten,
werden die Sensoriker regelmafig tiber die neuen Produkte
und Rohstoffe informiert und auf deren Besonderheiten hin
geschult. Diese Schulung ,on the job” ermdglicht schnelle
und zuverldssige Ergebnisse. Dazu ist eine enge Zusammen-
arbeit mit der Produktentwicklung, die die neuen Produkte
und Rohstoffe an das (Sensorik)-Labor in Form von Mustern
und Informationen weitergibt, erforderlich.

5.7.2 Ergebniskontrolle, Grundlage fiir Schulungen

Die sensorische Leistung eines einzelnen Priifers ist die
Summe aus dessen Erfahrung, Produktkenntnissen, sensori-
schen Fahigkeiten, Konzentrationsfahigkeit und der Motiva-
tion. Schwachen werden nur bei eindeutigen Sachverhalten
meist mit negativen Auswirkungen sichtbar. Der verantwortli-
che Sensoriker sollte regelméaRig die Einzel- mit den Konsens-
ergebnissen vergleichen, um Schwéchen aber auch Starken
friihzeitig zu erkennen. Damit lassen sich besondere Einsdtze
richtig besetzen und Schulungen zielgenauer durchfiihren.

Um bessere Grundlagen zu erhalten, empfiehlt es sich,
unregelmalig manipulierte Muster oder Muster aus Fehlchar-
gen derVergangenheit einfliefen zu lassen. DiesesVorgehen
sollte der Verantwortliche als Moglichkeit ansagen, ohne
jedoch Produkt, Fehler oder gar Zeitpunkt zu nennen.

5.7.3 Motivation der Priifer

Die Priifer haben eine hohe Verantwortung, die als solche
auch herausgestellt werden muss. Regelmélige Schulungen
dieser Gruppe heben neben der Kenntniserweiterung auch
ihren Status und Ansehen in der Belegschaft. Eine 6ffentliche
Dokumentation des Gruppenergebnisses unterstreicht die
herausragende Tatigkeit.

6. Prozesskontrollen

Tab. 2 bietet einen Uberblick iiber sensorische Priifungen
in einem Produktionsbetrieb flr Eiserzeugnisse.

Sensorische Prozesskontrollen werden produktionsbe-
gleitend durchgefiihrt. Ziel ist es, die auftretenden Fehler
moglichst friihzeitig zu entdecken, so dass diese nicht die
weitere Produktion beeintrdchtigen. Die Priifungen fiihrteine
Prifergruppe durch, die in der Regel aus mindestens vier
Prifern inkl. einem Abteilungsleiter bzw. Geschaftsfihrer
besteht. Jeder Priifer priift zundchst einzeln fir sich, wobei
anschlieffend die Einzelergebnisse diskutiert werden und
ein Konsens zum verbindlichen Schlussergebnis vorliegt.

6.1 Wareneingang Rohware

Die angelieferte Rohware wird durch das Lagerpersonal
angenommen, die Dokumentation gepriift und die Ware
eingelagert. Gleichzeitig wird entsprechend dem Priifplan
eine Probe gezogen und an das Labor zur Priifung tibergeben.
Ebenfalls dem Priifplan entsprechend werden die Rohwaren
mit Hilfe des kategorischen ,IN&OUT-Tests” beurteilt. Hier-
bei handelt es sich um einen Test bei dem die vorgelegten
Proben entweder ,IN” bewertet werden, wenn sie innerhalb
der sensorischen Spezifikation liegen, oder wenn sie diesen
Vorgaben nicht entsprechen, als ,OUT” bewertet werden.

Die Prifungen werden im Labor von Labormitarbeitern
durchgefiihrt, die sensorisch geschult wurden und nach-
weislich tiber einen ,inneren Firmenstandard” verfiigen. Als
Hilfsmittel dient die jeweilige Rohwarenspezifikation mit
einer sensorischen Beschreibung der relevanten Attribute.
Untersucht werden so alle angelieferten Rohstoffe.

Uber die Priifkriterien der wichtigsten Rohwaren gibt
Tab. 3 Auskunft. Im Allgemeinen werden alle Rohstoffe im
ersten Schritt optisch gepriift. Dabei konnen grobe Fehler
wie eine abweichende Farbung, Verunreinigungen, Trans-
portmangel, usw. erkannt werden. Ist die optische Priifung
ohne Befund, folgt entweder eine direkte Verkostung der
Rohstoffe im Anlieferzustand oder, wenn dies nicht moglich

Tab. 2: Sensorische Priifungen von Speiseeis im Produktionsbetrieb

6. Prozesskontrollen

7. Endkontrolle

8. Kontrolle im Vertrieb

Produktions- | 6.1 6.2 6.3 7.1 8.1
schritt Wareneingang |Mixkochung vor Reifung |Linienkontrolle vor Qualitatskontrolle Uberpriifung des MHD
Rohware Froster Fertigware
Prifmethode |Kategorischer |Kategorischer Kategorischer Skalierter Deskriptiver
In&O0ut Test In&O0ut Test In&O0ut Test In&O0ut Test In&O0ut Test
Prifpersonen |Mitarbeiter Mitarbeiter Mixkiiche Mitarbeiter Produktion |Sensoriklabor Sensoriklabor
Labor und Labor und Labor
Prifort Labor Labor Labor Sensoriklabor Sensoriklabor
Prifgut Rohstoffe Eis-Mix vor Reifung Ungehartete Fertigware |Fertigware Fertigware nach Lagerzeit
Hilfsmittel Spezifikation | Mixrezepturen und Produktionskontroll- Produktionskontroll- Fertigwarenspezifikation
Fertigwarenspezifikation |vorgaben und Fertig- blatter und Spezifika-
warenspezifikation tionen
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Tab. 3: Priifkriterien bei Rohwarenpriifungen

Optische Priifung Priifung

Priifung  direkt im Mix
Aromastoffe X X
Dekor (Schokolade, Niisse,...) X X
Farbende Frucht- und Pflanzen-
extrakte X X
Fruchtsaftkonzentrate und
Fruchtplirees X X
Fruchtzubereitungen und Cocktails X X
Kakaohaltige Fettglasur X X
Kakaopulver X X
Magermilch und Molke X X X
Nusspasten X X X
Pflanzenfett und Butter X X X
Sahne X X X
Schokolade X X
Stabilisatoren und Emulgatoren X X
Waffeln und Kekse X X
Zuckerarten X X X

ist, in einer geeigneten Matrix. Sofern moglich werden die
Rohstoffe pur und unverdiinnt verkostet (z. B. Schokolade
im flissigen Zustand). Dies istimmer dann sinnvoll, wenn
der jeweilige Rohstoff nicht stark konzentriert und nicht zu
geschmacksintensiv vorliegt. Beispielsweise ist Zitronen-
saftkonzentrat so stark konzentriert und intensiv sauer, dass
eineVerkostung im puren, unverdiinnten Zustand zu keinem
Ergebnis fihrt. Solche Rohstoffe werden entsprechend der
spezifizierten Dosierungsempfehlung einem neutralen
Grundmix untergemischt und in dieser Matrix verkostet.

6.2 Mixkochung vor Reifung

Die Rohstoffe der betreffenden Rezeptur werden ab-
gewogen und in den Premix Tank dosiert, erwdrmt und
gemischt. Anschlielfend wird das Gemisch pasteurisiert und
homogenisiert. Es resultiert der sogenannte Eismix, der vor
der weiterenVerarbeitung im Labor durch die Mitarbeiter der
Mixkiiche und des Labors sensorisch gepriift wird. Hierzu
wird eine Probe entnommen und im kalten, aber ungefro-
renen Zustand gepriift.

Ausschlaggebend ist, dass alle Geschmacksnuancen und
Farbténe deutlich intensiver vorhanden sind als im fertigen
Produkt, da die warmere Temperatur und das Fehlen von
Luftaufschlag berticksichtigt werden missen. Deshalb ist
auch hier eine standige Schulung und sorgfaltige Priiferaus-
wahl unerl3sslich.

Die Beurteilung erfolgt nach dem Muster des kategorischen
LIN&OUT-Tests”, da nur fehlerfreier Mix verarbeitet werden
kann. Sofern Fehler festgestellt werden und der Mix , OUT” der
Fertigwarenspezifikation liegt, wird er entweder nachgebessert
(wenn z.B. ein Aroma unterdosiert wurde) oder vernichtet.

6.3 Linienkontrolle vor Froster

Der zuvor als ,IN“ vom Labor frei gegebene Eismix reift
anschliefend mindestens vier Stunden oder iber Nacht.
Es folgt die Herstellung des fertigen Produktes an der Linie
mit Hilfe von Freezer, Extruder, Fruchtbeimischer, Dosier-
anlage, Schokoladeniiberzugsanlage. Fiir nahezu alle Eis-
kreationen gilt, dass im Freezer dem Eismix Luft und Kilte
nach dem Prinzip eines Kratzkiihlers zugeftihrt werden. Die
Eismasse erhalt den ,Aufschlag” oder ,Overrun”, da Luft

in Form von kleinen Luftblaschen eingearbeitet wird und
dabei auf bis zu -10 °C runterkiihlt. Das Volumen nimmt
hierbei durchschnittlich auf 120 Vol% zu und gleichzeitig
wird die Masse cremig. Nachfolgend wird die Eismasse
mit Fruchtsaucen, stiickiger Dekoration oder Uberziigen
kombiniert und in die jeweilige Verpackung verbracht.

Im Anschluss erfolgt die wichtigste produktionsbegleiten-
de Kontrolle durch die leitenden, geschulten Mitarbeiter der
Produktion und das Laborpersonal. Gepriift wird das fertige
noch nicht durchgehartete Produkt direkt von der Linie nach
einem Stichprobenplan. Auch hier hat sich der kategorische
LIN&OUT-Test” als am sinnvollsten bewahrt.

Die Priifpersonen nutzen die Produktionskontrollvor-
gaben (inkl. Fotos) und die Fertigwarenspezifikation als
Hilfsmittel. Sie entscheiden anhand der darin vorgegebenen
sensorischen Attribute, ob das Produkt ,IN“ oder ,OUT”
der Spezifikation liegt. Voraussetzung ist, dass es sich um
Standardprodukte handelt, die bekannt sind und bei jedem
Priifer als ,innerer Standard” im Gedéachtnis vorliegen.

Wird das Produkt als ,OUT” beurteilt, wird es direkt an
der Linie aussortiert und vernichtet. Produkte die ,IN“ sind,
werden im Froster auf mind. -18 °C Kerntemperatur gehértet,
kommissioniert und abschlieBend im Tiefkiihllager bei ca.
-25 °C gelagert.

7. Endkontrolle

Bei der Endkontrolle erfolgt eine endgtiltige Priifung des
gesamten Produktionsprozesses und des fertigen Produktes.

7.1 Qualitatskontrolle Fertigware

Am nichsten Tag wird die gesamte Tagesproduktion
sensorisch gepriift. Die Anzahl und Menge der Stichproben
wird hierfiir nach verschiedenen Kriterien in einem Priifplan
festgelegt. Die Endpriifung fiihrt ein Expertenpanel in Form
eines skalierten ,IN&OUT-Tests” im Sensoriklabor durch.
Als Priifer werden Mitarbeiter mit guten Produktkenntnissen
aus allen Unternehmensbereichen geschultund ausgewahlt:
Geschiftsfihrung, Produktion, Labor, Qualitatssicherung,
Produktentwicklung, Vertrieb und Einkauf.

Gepriift wird das fertige, durchgefrorene Produkt inkl.
seiner Verpackung. Die Produktionskontrollbldtter und die
Fertigwarenspezifikation dienen als Basis. Bei diesem Test
treten in der Regel nur geringe Abweichungen auf, da die
vorangehenden prozessbegleitenden Priifungen deutliche
Fehler ausschliefen.

Der skalierte ,IN&OUT-Test” beinhaltet eine Benotung
nach einem 4-Punkte-System. Wobei die Note 4 ,Well IN*,
also eine vollkommene Erfiillung der sensorischen Spezi-
fikation bedeutet. Die 1 hingegen gilt als ,Well OUT” als
nicht verwertbar.

Die Vergabe der Note 3 ,Just IN erlaubt eine Ausliefe-
rung der Ware, da die Proben innerhalb der sensorischen
Spezifikation liegen und nur geringfligige unvermeidbare
Abweichungen auftraten.

Waurde hingegen die Note 4 ,Just OUT vergeben, stellte
das Expertenpanel deutliche Fehler fest und die Muster
liegen aufSerhalb der sensorischen Spezifikation. Die Ware
wird nicht ausgeliefert und vernichtet. Zugleich missen die
Ursachen fiir diese Fehler gefunden und abgestellt werden.
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8. Kontrolle im Vertrieb

Die Kontrolle im Vertrieb hat die Priifung der Qualitdt im
gesamten Lebenszyklus eines Produktes als Ziel.

8.1 Uberpriifung des MHD

Nach erfolgreicher Erstproduktion und Auslieferung des
jeweiligen, neuen Produktes wird die Uberpriifung des Mindest-
haltbarkeitsdatums gestartet. Hierzu wird ein Rickstellmuster
angelegt. Bei diesem handelt es sich um Produktionsware, die
als ,Well IN“ beurteilt wurde. Im Rahmen der MHD-Priifung
wird ein Stichprobenplan festgelegt und diesem folgend sen-
sorisch gepriift. Die Priifung wird vom Expertenpanel im Sen-
soriklabor durchgefiihrt und erfolgt mit Hilfe des deskriptiven
LIN&OUT-Tests”, bei dem wie beim bereits beschriebenen
skalierten ,IN&OUT-Test” mit einer 4-Noten-Skala benotet
wird. Zusatzlich werden Attribute, die im Laufe der Lagerung
auftreten, mit einer 9-Punkte-Skala bewertet.

Das Erweichen einer Waffel beispielsweise nimmt mit der
Alterung des Produktes zu und kann so beobachtet werden.

Wurde das MHD erreicht und liegen die Prifmuster nicht
innerhalb der sensorischen Spezifikation muss das MHD ver-
kiirzt oder das Produkt optimiert werden.

9.Sensorische Priifungin der Produktentwicklung

Tab. 4 gibt einen Uberblick iiber die sensorischen Priifungen
in der Produktentwicklung.

Im Rahmen der Produktentwicklung finden eine Reihe von
sensorischen Priifungen statt. Im friihen Stadium werden die
Priifungen von Mitarbeitern der Produktentwicklung durchge-
fihrt und als Gruppenergebnis dokumentiert.

Wird beispielsweise eine neue Dekorzutat wie Schokoladen-
stiickchen gesucht, entscheidet das Produktentwicklungsteam
nach Beliebtheit tiber den Einsatz dieses neuen Rohstoffes. Hier-
fir wird zundchst ein Handmuster der betreffenden Eisrezeptur
hergestellt, mit den in Frage kommenden neuen Rohstoffen de-
koriert und nach dem Muster der Beliebtheitspriifung beurteilt.
Nachdem jeder Priifer ein Einzelergebnis notiert hat, werden
die Praferenzen im Team diskutiert und vom Abteilungsleiter ein
Gruppenkonsens dokumentiert. Einziges Hilfsmittel ist hierbei
die Spezifikation des Lieferanten.

Ahnlich verfihrt man bei der Marktbeobachtung, bei der ent-
weder die Mitbewerberprodukte im Vergleich zum eigenen Pro-
dukt oder interessante Innovationen sensorisch gepriift werden.
Inbeiden Fallen werden so gut wie immer reine Beliebtheitsprii-
fungen durchgefiihrt. Dies dndert sich, sobald ein Mitbewerber-
produkt sehr positiv beurteilt wird oder eine Innovation zu einer
eigenen Entwicklung animiert. In diesem Fall entscheidet man
sich fiir ein Benchmarking oder fiir eine Produktoptimierung.

Benchmarking bedeutet, dass das als beliebt beurteilte
Mitbewerberprodukt eine Art Messlatte fiir die eigene Entwick-
lung darstellt. Diese Messlatte wird bei den Verkostungen der
eigenen hergestellten Muster als Vergleich herangezogen und
die Beliebtheit vergleichend tberpriift.

@
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Tab. 4: Sensorische Priifungen in der Produktentwicklung

Priifanlass Priifmethode Priifer

Benchmarking Beliebtheitspriifung | Expertenpanel
Erstproduktion Dreieckstest Expertenpanel
Marktbeobachtung Beliebtheitspriifung | Expertenpanel
Rezepturoptimierung Dreieckstest Expertenpanel

(z.B. Rohstoffaustausch)
Rohstoffauswahl
Scale-up-Test/Linientest

Produktentwickler
Expertenpanel

Beliebtheitspriifung
Dreieckstest

Die Unterschiede zwischen den Mitbewerberprodukten und
eigenen Mustern sind in der Regel so gravierend, dass sensiblere
sensorische Testmethoden keine sinnvollen Ergebnisse liefern.
Im Unterschied hierzu stehen die meist durch Rohstoffaus-
tausch initiierten Rezepturoptimierungen. Die auftretenden
Unterschiede sind vorwiegend sehr gering und miissen sehr
detailliert untersucht werden.

Wird beispielsweise ein Lieferantenwechsel des Kakaopul-
vers notwendig, so obliegt es der Produktentwicklung, diesen
neuen Rohstoff auf die Eignung hin zu priifen. Es werden Muster
mitdem neuen Rohstoff hergestellt und mittels Dreieckspriifung
untersucht. Die Priifer erhalten dann drei Proben (z.B. zwei
Muster mit Standardkakao und ein Muster mit dem neuen Ka-
kao), von denen sich eine unterscheidet und erkannt werden
soll. Gelingt dies, so muss die Rezeptur weiter optimiert oder
ein neuer Rohstoff getestet werden.

Der Dreieckstest findet weiterhin Anwendung bei der Uber-
priifung von Linientests. Im Technikum hergestellte Muster, die
vom Kunden verabschiedet und ,gekauft” wurden, werden im
Vergleich zu den an der Linie gefertigten Produkten getestet.

Mit dieser letzten Priifung im Rahmen der Produktentwick-
lung schlieft sich der Kreis der sensorischen Priifungen in der
Eisproduktion. Nach einem erfolgreichen Linientest beginnen
die zuvor erlauterten Produktionskontrollen, die die neue Eis-
kreation durch den gesamten Produktlebenszyklus begleiten.

Autoren: Dipl. Ing. Jorg Jacob, Straelen; Dipl. Ing. Katerina
Thiemann Leiterin Produktentwicklung Eisbér Eis, Apensen
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