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Lerkleinerungstechnik
Fine Mincing Technique

INOTEC hat neben dem bekannten Dreiplatten-

Schneidsystem als weiteren Schritf ein neues

4-Platten Schneidsystem entwickelt und erfolg-

reich in den Markt eingefiihri.
dadurch
Produktionsparameter nochmals verbessert

Insbesondere  konnten folgende

Das INOTEC-Schneidsystem setzt sich aus fol-

genden Komponenten zusammen:

— 3 oder 4 Messerkdple (3- oder mehr-

fligelig) mit austauschbaren Klingen

— 3 oder 4 Lochplatien (Lochdurchmesser

abhiingig von gewiinschter Feinheit)

werden: — 7 Kompensationsstauringe
— Feinheitsgrad — Auswerfer
— Eiweissaufschluss

— Produktionsleistung

Das 4-Platten-Schneidesystem wird mittels
Schrittmotortechnik
einer SPS-Steverung immer auf die optimale

in  Kombination mit

Schnittposition eingestellt. Durch die hohe
Einstellgenauigkeit wird eine gleichbleibende
Produkiqualitdt bei minimalem Verschleiss an
den Schneidwerkzeugen garantiert.

Die aktuelle Schnittposition sowie der Zustand
der Schneidwerkzeuge werden stiindig ouf
einem Display angezeigt.

Standardmifig werden Produkteinlauf- und
Produktauslauftemperatur gemessen und auf
dem Display wiedergegeben.

INOTEC has developed o new 4-plate cutting

introd ;
sihBeidiyetem system and already introduced succesfully in the

market. Mainly the following production porame-

Der Schneidsatz wird ohne Voreinstellung direkr Ters'will be improved:
in dos Schneidgehiuse eingebaut und mit = fineness

Hilfe der SPS outomatisch in die optimale B prorein'exrmum?
Schnittposition gefahren. ~ production capacity

The 4-plate cutting system is driven by a
step motor in combination with o PLC fo
guarantee always the optimal culting point
and therefore a constant product quality at
a minimum of wear on the cutting toals.

The actual cutting posilion as well os the
quality of the cutting fools are shown cons-
tantly on a display.

Inlet- and outlet temperature are shown
during the production on the display.

Cutting system

The INOTEC-cutting system can be huilt in
the cutling housing without a presetting
procedure and will be driven automati-
cally in the selected cutting position by
means of the PLC.

The cutting system consists of the
following components:
— 3 or 4 knife holders
(3- or more winged)
with exchangeable
insert blades
— 3 or 4 holeplates (hole diameter
gccording fo the required
product fineness)
—  two compensation lugrings

—  expeller

Vergleich der Schneidesysteme - Comparison Cutting systems
autom. Nachstellung - manuelle Nachstellung - chne Nachstellung
aufomatic adjustment - manual adjustment - without adjustment

. nicht nachstellbares System = stindige Verschlechterung des Sthneidsergebnis
stalic cutting system = constont worsening of cuting result

. manuell nachstellbares Sysiem = stiindig wechselnde Schnitpasition
manual adjusted system = constant changing cuting position

. INOTEC automatisches Nachstellsystem = konstante Schnittposition

oulomatic adjusiment syslem = constant cutling position
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Tausch (+) gesamtes Scheidsystem
exthange complete cutting system




| 175 CDVMP - 1225 CDVMP

1 175CDVMP - 1225 CDVMP

Der INOTEC-Zerkleinerer Typ 1175 CDVMP /1225
(DYMP kommt haupisiichlich in kompletten
Produktionslinien zum Einsatz. Nach dem
Mischvorgang wird das auf ca 8 - 15 mm vor-
gewolfte Fleisch mittels einer vorgeschalteten
Férderpumpe kontinuierlich in den unter Vakuum
stehenden Trichter gepumpt.

Durch die Anordnung von 2 ineinandergreifenden
Paddelwellen kénnen Vokuumhéhen bis zu 98%
erreichi werden. Mittels einer horizontalen Forder-
schnecke in Kombination mit einer Druck gesteu-

erten Drehkolbenpumpe wird das Produkf optimal
in den Schneidsatz gefordert und zerkleinert.

The INOTEC-emulsifier type 1175CDVMP /
1 225 (DVMP is mainly used in continuous produc-
tion lines. After the mixing process the product
is fed continuously info the vacuumized hopper
by means of an external pump. 2 infermeshing
paddle shafts in the hopper allow vacuums up
fo 98%.

The horizontal feeding screw in combination with
o pressure controlled lobe pump are guarantee-
ing an opfimal supply of the cuiting set.




| 175 (D-RW - 1 225 (D-RW

1 175 CD-RW - | 225 CD-RW
Der Inotec-Zerkleinerer Typ | 175 (D-RW -

1 225 (D-RW wird innerhalb kompletter Produk-

tionslinien, insbesondere bei zihen Britmassen
oder anderen nicht selbstflieBenden Produkten
eingesetzt, Die Produkizufuhr erfolgt mit Hilfe
eines im Trichter installierten Riihrwerks, welches
dos vorgewolfte und gemischte Produkt in das
Schneidsystem férdert. Hauptanwendungsgebiete
sind inshesondere die Tiernahrungs- und
SuBwarenindustrie.

Alternativ wird die Maschine als Inline-Version
mit Pumpenbeschickung angehoten (siehe Bild
unten).

The Inotec-emulsifier type | 175 (D-RW - | 225
CD-RW is used in continvous production lines for
the processing of firm and high viscose products
in the pet food and confectionery industry. The
hopper is fed by o screw feed conveyor or
pump. Inline-version with pump-fed alternatively
available (see picture below).

Service / Reinigung

Die Reinigung der Maschine erfolgt in der
Reinigungspasition, die iber daos Bedienpult
angefahren werden kann. Der Schneidsatz wird
dabei auf maximalen Spalt zwischen Lochplaften
und Messerkiipfen gefahren. Die Maschine kann
danach ohne VerschleiB mit Wasser gefahren

werden und dadurch sehr gur vorgereinigt werden.

Der Ein- und Aushau des Schneidsatzes erfolgt in
der Serviceposition.

N
LTt
(masame

Service / Cleaning

The cleaning of the machine is executed in the
cleaning position, which can be activated by
means of the confrol panel. The cutting set is
therefore driven to the posifion with maximum
gap between holeplates and knife holders. The
machine can be started wilhout wear and pre-
washed in pumping water through the cutting
housing. The installation of the cutting set takes
place in the service position.
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1140 CD-D - 1175 CD-D -1 225 CD-D

Bei der Gestaltung der INOTEC Feinstzer-

kleinerungsmaschinen standen hygienische und
sicherheitstechnische Aspekte im Vordergrund.
Die Standardmaschine | 140 CD-D - 1 175 (D-D -

1225 (D-D in Trichterausfiihrung kommt haupt-

stichlich in Kombination mif Schiisselkuttern und/
oder Mischmaschinen zum Einsatz.

Main aspects for the design of the INOTEC-

emulsifiers have been the hygienic and safety
requirements of the food industry.

The standard machine type 1 140 CD-D - 1 175
(D-D - 1225 (D-D is equipped with a product
hopper and is mainly used in combination with
bowl choppers and/or mixing machines.




Datenblatt

Ausfishrung/type Trichter/hopper Vakuum/vacoum Rithrwerk/stuffingscrew
1140(D-37D  1175(D-75/90D |225CD-110/132D 1175 COVMP 1225 (DYMP | 175CD-RW 1 225(D-RW
Motorleistung/motor drive 37 kw 75790 kw 110/132 kW 90 kW 132 kW 90 kW 110 kW
Drehzahl/rpm in min-1 2950 2950 2950 7950 2950 2950 2950
Trichter/hopper 1301 200 2001 7201 7201 5301 5301
Vakuumpumpe/vacuum pump 11 kW 17 kW
Rhrwerk/agitator Pumpe/pump 2,2 kw 221w 15 kW 1.5 kW
Paddel/poddie 5,5 kW 55 kW
Forderschnecke/screw 75 kW 75 kw
Lochplatte/holeplate mm 140 175 225 175 225 175 225
Zuleitung 7 cable 400 V 4x35 mm? 4x70 mm? 4x95 mm? 4x95 mm? 4x95 mm? 4x70 mm’ 4%95 mm’
Nennstrom / current 400 V I5A 1427169 A 2067242 A 202 A 74 A 169 A 204 A
Vorsicherung /prefuse 400 V (NH) 3x100A 3x200/250A | 3x315/400 A IxJ5A 3x 400 A 200 A 250 A
Gewicht/Weight 530 kg 800 kg 100071250 kg 3000 kg 3250 kg 1950 kg 2000 kg
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Inotec GmbH, Maschinenentwicklung und Vertrieh

Firmensitz:
Dieselstrafe 1

72770 Reutlingen

fon 07121-585960

fax 07121-585958
inotec@inotecgmbh.de
www.inotecgmbh.de

Niederlassung:
Rinderholz 6-8

fon 05245-18665
fox 05245-3083

www.inofecgmbh.de

33442 Herzebrock-Clarholz

inotac-nord@1-online.de
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